domi 
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A 2. hi amasnnetttitto nn 


t Dora Jung sai Valtion Taideakatemian 


palkinnon 

<— 

Damasti A pöytäliina ”100 ruusua”, Valtion Taideakatemian palkinnon wuo- 
n:o 593, kokopellavaa. delta 1969 sai viime marraskuussa vas- 
Värit: valkoinen, sininen, taanottaa tekstiilitaiteilija D 

rosa ja luonnonvärinen. Kuvassa häntä onnittelee 


Design Dora Jung. teri Johannes Virolainen 


1/1970 


ämpella 


Vuorineuvos Äke Kihlmanin 
työn kunniaksi mitali 


Kummikuntaliikkeen = pitkäai- 
kaisen puheenjohtajan vuori- 
neuvos Ake Kihlmanin Suo- 
men ja Ruotsin välisen kansa- 
laistoiminnan piirissä tekemän 
työn kunniaksi on lyötetty mi- 
tali. Sitä jaetaan tämän vuo- 
rovaikutuksen = kehittämiseksi 
poikkeuksellisen = ansiokkaasti 
toimineille henkilöille molem- 
missa maissa. Mitalin on suun- 
nitellut kuvanveistäjä Aimo 
Tukiainen. Mitalin ensimmäi- 
nen kappale luovutettiin viime 
marraskuun 29. päivänä Tasa- 
vallan Presidentille. 


Vuorineuvos Äke Kihlman 
(1901—1968) kutsuttiin kum- 
mikuntaliikkeen johtoon = jo 
vuonna 1942. Hän toimi nk. 


avustusvaiheen aikana — jol- 
loin maahamme kummikunta- 
liikkeen turvin rakennettiin 
mm. 365 vielä nykyisinkin käy- 
tössä olevaa terveystaloa — tä- 


män liikkeen korkeimmalla 
johtopaikalla. Näiden vuosien 
aikana luotiin kummassakin 


maassa valtakunnallisen yhteis- 
työn verkko, joka siitä lähtien 
on käsittänyt maamme kaikki 
kaupungit, kauppalat ja maa- 
laiskunnat, mikä kuntakohtai- 
sen organisaation laajuuteen 
nähden on vertaansa vailla 
kautta maailman. 

Olojen normalisoiduttua so- 
tien jälkeen tehtiin Ruotsista 
käsin aloite kummikuntaliik- 
keen muuntamiseksi palvele- 
maan =tasaveroisella pohjalla 


Suomen ja Ruotsin välistä si- 
vistyksellistä — kanssakäymistä 
näin luotujen yhteyksien poh- 
jalta. Tehtävää suorittamaan 
asetettiin molemmissa maissa 
uudet keskuselimet, Suomessa 
useiden kansalaisjärjestöjen 
yhteenliittymäksi muodostunut 
Suomen-Ruotsin Kummikunta- 
toiminnan Keskusliitto. 

Ake Kihlman valittiin tällöin 
myös tämän liiton puheenjoh- 
tajaksi ja toimi tässä teht 
sä aloitekykyisesti ja suuntaa 
antavana vuoteen 1968 saakka, 
jolloin hän € terveydellisistä 
syistä pyysi vapautusta ja va- 
littiin liiton kunniapuheenjoh- 
tajaksi. Hänen seuraajanaan 
liiton johdossa toimii maaher- 
ra Kaarlo Pitsinki. 


täväs- 


saman sivun oi- 
risteilee jouk- 


Mitalin selitys: Mitalin ensimmäisellä puolella on vuorineuvos Kihlmanin sivuprofiili sekä 

keassa reunassa samankorkuisin kirjaimin ÄKE KIHLMAN. Kääntöpuolella Pohjanlahden yllä 

ko tyyliteltyjä mehiläisiä kahden veljeskansan hedelmällisen yhteistyön vertauskuvana. Kummank 

tereilla on havaittavissa kaupunkien kohdalla rataspyöriä merkiten työtä, toimintaa, mehiläisen 
osan manneraluetta (maaseutua) kattavat kukkakentät. 


Mitalin ensimmäinen luovu- Kauppaneuvos Birger Krogius 
tustilaisuus oli joulukuun 1. Kunnallisneuvos Bertel Lindh 
päivänä 1969. Mitalin saivat Vuorineuvos Wald. Jensen 


Äke Kihlmanin toiminnalle oli 
tunnusomaista syvällinen suo- 
malaiseen arkitodellisuuteen 


silloin seuraavat, jotka tässä Vuorineuvos Johan Nykopp perustuva näkemys, joka pi- 
ovat mainittuina mitalin luo- Majuri Jörgen Schauman täytyi erityisesti maaseutumme 
vutusjärjestyksessä. Rouva Sikri Sarkki omatoimisen yhteistyön kehit- 


tämiseen ja jonka ansiosta 


Rouva Dora Wilen kummikuntaliike sai omalei- 


Rouva Margareta Kihlman Maaneuvos Aarne Eskola maisen rakenteen ja tavallisia 
Valtioneuvos K. A. Fagerholm Varatuomari Jarl Hohenthal ihmisiä koskevan maaseutuval- 
Arkkiatri Arvo Ylppö Varatuomari Edwin Törmälä taisen luonteensa. Kummikun- 
Professori Frederik Salzman Sosiaalineuvos Uno Paano ts PT 
Ylipormestari Teuvo Aura Johtaja Jarl Brommels man puheenjohtajansa merki- 
Arkkipiispa Martti Simojoki DI Carl-Gustaf Londen tyksellistä, julkisuutta kaihta- 
Akateemikko Kustaa Vilkuna — Ekonomi Bertel Engblom vaa toimintaa etupäässä yksi- 
Kunnallisneuvos Wiljam Rouva Doris Kivikari RIIS 0 yksen Omaa 


: ö sa olevan talouden turvaami- 
Sarjala Rouva Helga Colliander esi: 


Professori Bertel von Bonsdorff — Pääsihteeri Lauri Merivirta 
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Eralki Oystä ja Ka O Oystä 
Oy Tampella Ab Muovitehtaat- 


Plastfabriker 


S MN S 


Oy Tampella Ab Muovitehtaitten uusi teollisuuslaitos Porvoossa 


Vuoden vaihteessa tapahtuneen 
fuusion jälkeen muodostavat 
Eralki Oy Porvoossa ja Kalvo- 
tuote Oy Hyrylässä Oy Tam- 
pella Ab:n uusimman teolli- 
suusryhmän — muovitehtaat. 
Yhtiöiden osakekanta on jo 
muutaman vuoden ollut Oy 
Tampella Ab:lla. 

Ryhmä muodostuu kahdesta 
teollisuusyksiköstä, joista suu- 
rempi Porvoossa valmistaa mm. 


laajennuksen jälkeen. 


tunnettuja milon- ja milotex- 
kasvihuonemuovikalvoja, 

muovisäkkejä, kutiste- ja mui- 
ta pakkauskalvoja, muovipus- 
seja sekä erikoiskalvoja lami- 
nointiin. Pienempi yksikkö 
Hyrylässä — valmistaa = ostos- 
muovikasseja sekä muovipusse- 
ja. Kassi on tehtaan itse kehit- 
tämä ja patentoima. Sitä val- 
mistetaan lisenssillä mm. Eng- 
lannissa, Länsi-Saksassa, 


keväällä v. 1969 valmistuneen 


Ranskassa, Kanadassa ja Ruot- 


sissa. Vuonna 1968 kassille 
myönnettiin *Eurostar'-pak- 
kauspalkinto. 


Oy Tampella Ab Muoviteh- 
taat-Plastfabriker toimii itse- 
näisenä ryhmänään Oy Tam- 
pella Ab:ssa. Sen johdossa on 
isännöitsijä Göran Sumelius. 
Hyrylässä on paikallispäällik- 
könä johtaja Ilkka Jortikka. 


OTIT SSS SSS ——as 
I —aamaa 
3 


Metallin työehto- 
sopimus 1970 


Ratkaisua edelsi puolen vuoden ncuvottelu 


Metalliteollisuudessa viime elo- 
kuun puolessa välissä käynnistyneet 
liittotason sopimusneuvottelut päät- 
tyivät vuoden viimeisenä päivänä 
uuden työehtosopimuksen alle- 
kirjoittamiseen. Ratkaisu noudattaa 
pääkohdiltaan keskusjärjestöjen 
hyväksymää vakauttamisen jatko- 
sopimusta. — Valmiiden puitteiden 
olemassaolosta huolimatta tarvittiin 
metallin neuvotteluratkaisuun pää- 
semiseksi oman neuvottelukoneiston 
pyörittämistä lähes puolen vuoden 
ajan sekä työntekijäpuolella tämän 


kestäessä pari järjestöäänestystä, 
molemmat =kielteisin lopputulok- 
sin. 


Syntynyt sopimusratkaisu on yk- 
sivuotinen. Voidaan ehkä hyvällä 
syyllä todeta, että neuvottelumeka- 
nismin tuottavuus on nimenomaan 
tässä suhteessa ollut vaatimatonta. 
Vastaisuudessa jouduttaneenkin 
menettelytapakysymyksiin kiin- 
nittämään enemmän huomiota mo- 
lemmin puolin. Mm. yksityisiä 
työehtosopimuskysymyksiä olisi val- 
misteltava ja selvityksiä suoritetta- 
va yhdessä entistä kiinteämmin so- 
pimuskauden aikana myös varsinai- 
sen — neuvottelukierroksen = ulko- 
puolella. 

Sopimusratkaisuja tehtäessä olisi 
myös suotavaa, ettei päätöksen teon 
mekanismia nimenomaan työnteki- 
jäpuolella olisi lopullisesti jäykistet- 
ty niin byrokraattiseksi, että askel 
yksimielisestä neuvotteluratkaisusta 
sopimuksen =allekirjoittamiseen ei 
ehkä aina olekaan pitävä, ja ajalli- 
sestikin se on usein turhan pitkä. 

Metallin neuvotteluratkaisun pää- 
kohdista voidaan todeta seuraa- 
vaa. 


Työpalkat 


Vuoden 1970 alussa korotetaan kaik- 
kia työpalkkoja 20 pennillä tunnilta. 
Vakauttamisratkaisun edellyttämä 1 
%/o:n suuruinen aloittainen järjes- 
telyvara on metallissa toteutettu si- 
ten, että 18 pennin yleiskorotukseen 
on liitetty 2 pennin ylimääräinen 
yleiskorotus ja näin on päästy 20 
penniin. Muu osa mainitusta järjes- 
telyprosentista on käytetty palkka- 
perusteiden ylimääräiseen korot- 
tamiseen, vuoro- ja olosuhdelisien 
korottamiseen sekä arkipyhäkor- 
vauksen maksamiseen v. 1970 myös 
jouluaatolta. 


4 


Varatuomari Pentti Somerto se- 
lostaa tässä kirjoituksessa ajankoh- 
taista kysymystä. 


Palkkaperusteiden 
ylimääräinen korotus 


Eräs keskeisimmistä asioista neu- 
votteluratkaisussa on ohjetunti- 
palkkojen ylimääräinen korotus 10 
0/o:lla samalla kun niihin on sisäl- 
lytetty vuoden 1969 16 pennin eril- 
linen lisä ja nyt voimaantullut 20 
pennin yleiskorotus. Kaikkiaan ovat 
ohjetuntipalkat siten nousseet eri 
palkkaryhmissä 60—70 penniä. 
Nuorten ja oppilaiden osalta ovat 
korotukset olleet vieläkin suurem- 
mat, jopa yli 80 penniä. 
Palkkaperusteiden = ylimääräinen 
korottaminen on aika ajoin välttä- 
mätöntä sen vuoksi, että ohjetunti- 
palkkojen noustessa normaalisti 
vain yleiskorotuksella ja käytännön 
ansioiden kasvaessa sekä yleiskoro- 
tuksella että ns. liukumisella, tulisi 
ohjepalkkojen ja ansioiden prosen- 
tuaalinen ja pennimääräinen ero 
vuosi vuodelta yhä suuremmaksi. 


Jos näin jatkuisi loputtomiin, jäisi- 
vät työehtosopimuksen ohjetunti- 
palkat viimein epärealistisen pie- 
niksi ja mm. työehtosopimuksen 
hinnoittelusäännöt suorituspalk- 
kattyössä aikaa myöten tyhjänpäi- 
väisiksi. Vuoden 1966 alussa toi- 
meenpantiin metalliteollisuudessa 
viimeksi vastaava palkkaperustei- 
den ylimääräinen korotus. 

Vaikka palkkaperusteiden sanottu 
korotus periaatteessa suoritetaan 
niin, ettei se lyö läpi ansioissa, mer- 
kitsee toimenpide silti ansioiden mi- 
nimitason korott ta vastaavalla 
määrällä. Ja 1 missä ansiot 
ovat pysytelleet alueella, tulee 
selvästi tapahtumaan nyt myös an- 
sioiden nousua yl kkia koskevan 
yleiskorotuksen. Näitä työpaikkoja 
on — erityisesti metalliteollisuuden 
naisvaltaisilla aloilla. 


llä 


Vuorotyö- ja 


olosuhdelisät 
Sopimuksen etta on fällä 
kohdin siten u, että vuoro- 


maksetaan täs- 
uisina kaikissa 
paikkakuntaluo ja palkkaryh- 
missä. Lisien määriä on myös siten 
korotettu, että iltavuorolisä on 25 
penniä ja yövuorolisä 50 penniä 
tunnilta. Eri raskaan ja erittäin 
likaisen työn lisän enimmäismäärä 
on 25 penniä. 


työ- ja olosuhdel 


Työaikamääräykset 


Työaikasopimuksen mukaisesti nou- 
datetaan vuonna 1970 ympäri vuo- 
den 5-päiväistä ja 40-tuntista työ- 
viikkoa. Ylityön laskentaperustetta 
on siten muutettu, että työviikko al- 
kaa maanantaina entisen sunnun- 
tain asemasta ja työvuorokausi, el- 
lei työpaikalla muuta ole sovittu, 
aamulla klo 7 silloin, kun työt nor- 
maalisti alkavat. 

Metalliteollisuudessa ei ole ollut 
kahvitaukoja koskevia määräyksiä. 
Sellaisista ei nytkään ole sovittu, 
mutta uusi sopimus vahvistaa sen 
jo useimmilla työpaikoilla vallin- 
neen käytännön, että työntekijä voi 
nauttia kahvia tai virvokkeita työs- 
sä syntyviä luonnollisia taukoja hy- 
väksi käyttäen taikka muuten sel- 
laisin järjestelyin, ettei tuotannolli- 
nen toiminta tämän johdosta kes- 
keydy. 


Matkakorvaukset 


Sopimuksella korotettiin kotimaan 
päiväraha 26 markkaan, ns. iso ruo- 
karaha 15 markkaan ja pieni ruoka- 
raha 4 markkaan. Sopimuksessa on 
uutena asiana lyöty kiinni myös ul- 
komaan päivärahat. 


Sosiaaliset määräykset 


Sopimukseen on liitetty keskusjär- 
jestöjen työturvallisuutta koskeva 
sopimus sekä keskusjärjestöjen so- 
pima lisäys lomapalkkasopimuk- 
seen. 

Sairausajan palkkaa koskevia 
määräyksiä on niin täydennetty, et- 
tä työntekijä on nyt oikeutettu sai- 
rausajan palkkaan myös lääkärin 
määräämän tarkastuksen ajalta sil- 
loin, kun tarkastus välittömästi liit- 
tyy työnantajan jo korvaamaan sai- 
raus- tai tapaturmatapaukseen taik- 
ka työntekijän krooniseen sairau- 
teen. 


Luottamusmiehet 


Sopimukseen on liitetty keskusjär- 
jestöjen välillä 2. 4 69 allekirjoi- 
tettu luottamusmiessopimus. Tähän 
liittyen on metallissa nyt vahvistet- 
tu ne rajat, joiden puitteissa pää- 
luottamusmiehet ovat oikeutetut 
jatkuvaan vapautukseen työnteosta 
luottamusmiestehtävien hoitamista 
varten. 

Varsinaisessa metalliteollisuu- 
dessa rajat ovat seuraavat. 


Jatkuvan vap. määrä 


Työpaikan 

työnt. lukum. 

100—300 6 tuntia viikossa 
301—600 12 tuntia viikossa 
601—900 20 tuntia viikossa 

yli 900 kokonaan vapautettu 


Prosessiluontoisessa teollisuudessa 
ovat työntekijäin lukumäärää kos- 
kevat rajat hieman suuremmat. 

Pääluottamusmiehelle on järjes- 
tettävä oma toimitila, mikäli hänel- 
lä on säännöllistä vapautusta työstä 
vähintään 12 tuntia viikossa. Pää- 
luottamusmies on vuosineljännek- 
sittäin oikeutettu myös saamaan so- 
pimuksessa lähemmin täsmennetyt 
tiedot työntekijäin työpalkoista ja 
työpaikan työvoimasta. 


Muut sopimuskohdat 


Näistä mainittakoon mm., että sopi- 
mukseen on otettu aikaisempaa täy- 
dellisempiä määräyksiä työnluoki- 
tuksen käytöstä. Sopimukseen on 
niin ikään liitetty keskusjärjestöjen 
sopimukset rationalisoinnista ja vie- 
raan työvoiman käytöstä työpaikal- 
la. MTM:ää koskevat sopimuskoh- 
dat on myös uusittu. 
Vakauttamisratkaisuun sisältyneet 
määräykset työntekijäin kokoontu- 
misoikeudesta työpaikalla on myös 
otettu metallin sopimukseen. 
Erityisesti aika- ja suorituspalk- 
kausta koskevien määräysten tek- 
nillisiin yksityiskohtiin on niin 
ikään tehty joukko selventäviä ja 
osittain myös asiallisia muutoksia. 


Metallin työ- 
ehtosopimuksen 


sovellutukset 


VUODEN ALUSSA voimaan tulleen metallin työehtosopi- 
muksen eräistä sovellutuksista on Tampellan konepajalla 
nimenomaan urakkapalkalla työskentelevien taholla oltu 
epätietoisia. Olemme kääntyneet konepajan teknillisen joh- 
tajan DI Risto Piispasen puoleen ja saaneet häneltä 
seuraavan lausunnon: 


KUTEN TUOMARI SOMERTO toteaa, on vakauttamissopi- 
muksen 1. pykälässä mainitun järjestelyvaran käyttämises- 
tä tehty sopimus liittojen kesken. Tämä selittää sen, että 
sitä ei näy tilipussissa niitä tapauksia lukuunottamatta, 
joissa ohjetuntipalkkojen suuri ylimääräinen korotus on 
vaikuttanut asiaan. Kuten tunnettua — tämä koskee niitä 
palkkoja, joissa aikapalkan ja perustuntipalkan suhde on 
aikaisemmin ollut pieni. Järjestelyllä on siis ollut palkka- 
eroja pienentävä vaikutus. 


20 PENNIN LISÄAANSIO on yksinkertaista lisätä aikapal- 
kalla työskentelevien palkkaan. Jotta epäselvyyksiä ei jäisi 
kenellekään siitä, kuinka urakkatyötä tekevän palkka jär- 
jestyy, liitot tekivät keskenään sovellutusohjeen. Sen lähtö- 
kohtana on, että kunkin osaston tai muun sopivan ryhmän 
keskiarvon perusteella määritellään mm. se luku, jolla 
urakka-aika kerrotaan, jotta ansioiden keskimäärä nousisi 
tavoitteeksi asetetun määrän eli 20 penniä. Se että kone- 
pajalla tämä on aiheuttanut erimielisyyttä, on mielestäni pe- 
rusteetonta. Näin sitäkin suuremmalla syyllä, koska käyte- 
tyt kertoimet on pyöristetty ylöspäin, ja niiden tuloksena 
on 0,5 prosentin ylimääräinen, kullakin osastolla keskimää- 
räinen urakka-ansioiden nousu. 


Oy Tampella Ab 


Oy Tampella Ab:n hallituksen 
tähänastisen puheenjohtajan 
vuorineuvos Jarl A. Wasa- 
stjernan kieltäydyttyä yhtiö- 
kokouksessa 16.4.1969 tule- 
masta uudelleen valituksi hal- 
lituksen jäseneksi, on yhtiön 
hallitus kokouksessa 13. 1. 1970 
valinnut pankinjohtaja Göran 
Ehrnroothin hallituksen pu- 
heenjohtajaksi. Pankinjohtaja 
Ehrnrooth on ollut yhtiön hal- 
lituksen jäsen vuodesta 1956 
lähtien. 

Yhtiön hallitukseen kuulu- 
vat 1.1.1970 lähtien: pankin- 
johtaja Göran Ehrnrooth, pu- 
heenjohtaja, professori Bertel 
Appelberg, varapuheenjohtaja, 
jäsenet: ins Fredrik Donner, 
vuorineuvos Ingjald Hornborg, 


Ehrnrooth 


Henning Sumelius ja fil.tri Kai 


Kihlman 


tiön finanssijohtajaksi. 


vuorineuvos Johan Nykopp, Otto Donner. Maisteri Kihlman tulee 
varatuomari Stig Brunow, Oy Tampella Ab:n hallituk-- KHT-tilintarkastajana edelleen 
kauppat.maist. Svante Kihl- sen jäsen, kauppat.maist. hoitamaan tilintarkastusteh- 
man. = Varajäsenet: johtaja = Svante Kihlman on valittu yh- = tävänsä. 
Ni . * o. 1929, valmistunut ekonomiksi Hel- desta 1987 ATK-keskuksen päällik- 
imityksiä singin Kauppakorkeakoulusta 1931 könä. Tampellassa laskentapäällik- 


Xauppat.maist. 
* Tauno Syrjänen 
on nimitetty 1. 1. 
1970 lukien Tam- 
pellan puunjalos- 
tusteollisuuden 
johdon — käyttöön 
>rikoistehtävissä. 


Törn on nimitetty 
1. 1970 lukien 
w Tampellan Tam- 
box-tehtaiden 
käyttöpäälliköksi 
Tampereella. 


Kauppat.maist. Tauno Syrjänen on 
syntynyt 1909 Tampereella, päässyt 
ylioppilaaksi Tampereen Lyseosta 


On ollut kylässä 
kävijöitä ... 

Kuten — aikaisempinakin — vuosina 
ovat Tampellan kantatehtaat Tam- 
pereella olleet edelleen kiinnostavia 
tutustumiskohteita — varsinkin tek- 
nillisten oppilaitosten opiskelijoille, 
mutta myös muille. Käytössämme 
ovat konepajan luvut: PR-miehen 
kautta konepajaan tutustui 3045 


henkilöä — vastaava luku vuotta ai- 
kaisemmin oli 2578. 


ja kaupp. kandidaatiksi 1933. Toi- 
mittuaan W:m Sandberg Oy:n kont- 
toripäällikkönä ajan 1933—1937 
maist. Syrjänen siirtyi Syrjänen 
Oy:n apulaisjohtajaksi ja v. 1944 
toimitusjohtajaksi, missä tehtävässä 
hän oli 31.72. 1969 asti, jolloin Syr- 
jänen Oy fuusioitui Tampellaan. 


Diplins. Tage Törn on syntynyt 
1941 Loviisassa, tullut ylioppilaaksi 
Loviisan Ruotsalaisesta Yhteiskou- 
lusta 1960, valmistui dipl. insinöö- 
riksi Äbo Akademian kem.-tek. tie- 
dekunnasta 1968. Syrjänen Oy:n 
palvelukseen hän tuli 1967 toimien 
tehtaan tutkimus- ja käyttöinsinöö- 
rinä. 


Konepajan uusi 
laskentapäällikkö 


Tampellan kone- 
pajan laskenta- ja 
* tietokoneosaston 
päälliköksi on ni- 
mitetty laskenta- 
päällikkö Aulis O. 
Vuori. 

Laskentapäällik- 
kö Vuori on syn- 
tynyt 1930. Vuosi- 
na 1952—59 hän 
toimi Paraisten 
Kalkki Oy:n reikäkorttisovellutus- 
ten suunnittelijana. 

Vuodesta 1960 hän on ollut G. A. 
Serlachius Oy:n palveluksessa aluk- 
si ATK-pääsuunnittelijana ja vuo- 


kö Vuori aloitti 16. 2. 1970. 


DI Per-Olof Östman 
konepajan patentti- 


insinööriksi 


Tampellan kone- 
pajan patentti-in- 
4 sinööriksi on ku- 
luvan vuoden 
alusta nimitetty 
DI Per-Olof Öst- 
man. 

Patentti-insinöö- 
rin tehtävä ovat 

X ä seuraavat: 
Konepajan tutkimusjohtajan alai- 
sena hoitaa konepajan keksintö-, 
patentti- ja valmistuslisenssiasioita 
(KPL) sekä valvoa konepajan etuja 
kaikissa tähän toimintaan liittyvissä 
asioissa. 

Tuote- ja kehitysosastot antavat 
patentti-insinöörille kaikkea tarvit- 
tavaa apua näissä ohjeissa määritel- 
tyjen tehtävien hoitamiseksi. 

Yhteistyössä =tuoteosastojen ja 
tuotekehittelyn kanssa hän huoleh- 
tii siitä, että kaikki suojaamisen 
arvoiset keksinnöt tulevat patentoi- 
duiksi. 

Hän seuraa ulkopuolisten KPL- 
toimintaa konepajan toiminta-aloil- 
la sekä tekee tästä aiheutuvat il- 
moitukset ja ehdotukset tuoteosas- 
tolle, 


Eurostar-voitto taas I amboxille 


Lontoossa viime marraskuun 
26. päivänä ratkenneessa Eu- 
rostar-kilpailussa = voitti Oy 
Tampella Ab:n pakkaus Eu- 
rostar-palkinnon. Pakkaus on 
valmistettu Mäntyharjun Lasi 
Oy:n Troikka-sarjan kristalli- 
kulhoja varten ja sen on suun- 
nitellut pääsuunnittelija 
J. Lahikainen TAMBOX-teh- 
tailtamme. Kilpailun järjestää 
vuosittain European Packaging 
Federation, joka on 19 Euroo- 
pan maan pakkausalan järjes- 
töjen keskuselin. Tuomaristona 


toimii eri maiden asiantunti- 
joista kokoonpantu tuoma- 
rineuvosto. Kilpailu nauttii 


kaikkialla maailmassa erittäin 
suurta arvonantoa, sillä siihen 
saavat osallistua ainoastaan 
sellaiset pakkaukset, jotka ai- 
kaisemmin ovat voittaneet alan 
kilpailun omassa maassaan. 


Tämä rakenteeltaan läpinä- 
kyvää asetaattia oleva pakkaus 
oli kilpailun ainoa suomalainen 
Eurostar-voittaja. Sitten vuo- 
den 1954, jolloin kilpailu ensi 
kerran järjestettiin, on Suo- 


meen saatu kaikkiaan kym- 
menkunta voittoa. Tampellan 
Tambox-tehtaat saivat Euro- 
star-palkinnon myös viime 
vuonna kuten myös lehdes- 
sämme aikoinaan kerroimme. 
Palkintojenjakotilaisuudessa 
edustivat Suomea €toimitus- 
johtaja A. Poutiainen Suomen 


Eurostar-kilpailu 
| pähkinänkuoressa 


— palkinnot jaettiin nyt 12. ker- 
ran 

— kilpailussa mukana 117 pak- 
kausta 


|] — 22 palkintoa 11 eri maahan 

— 10 tuomaria 10 eri maasta 

— Tampella sai palkinnon ai- 
| noana suomalaisena 


— kilpailun taso tähänastisista 

korkein 

| — osanottajamaat: 

| Englanti Länsi-Saksa 

| Espanja Norja 
Hollanti Ranska 
Irlanti Ruotsi 
Italia Suomi 
Itävalta Sveitsi 
Jugoslavia Tanska 


Pakkausyhdistyksestä sekä 
myyntipäällikkö Kavo Laurila 
Oy Tampella Ab:n Tambox- 
tehtailtamme. 


Troikka-sarjan pakkaus 
Sai myös Scanstar-palkinnon 


Ennen Eurostar-kilpailua 
Lontoossa viime marraskuussa 
pidettiin yhteispohjoismainen 
pakkausalan kilpailu viime ke- 
sänä Tukholmassa. Tähän kil- 
pailuun Tampella otti osaa sa- 
malla pakkauksella, joka oli 
sitten myös marraskuussa voit- 
toisa Lontoossa. 

Tukholman kilpailu oli en- 


kausyhdistykset ist 
nassa. Mukana oli 150 
kausta, joista 30 pal 
Suomesta kilpailuun os 
36 pakkausta, joista 


a palkitut 
osallistua 


Imatran Voima Osakeyhtiön ja neuvostoliittolaisen V/O Techno- 
promexportin välillä solmittiin 9. 9. -69 esisopimus Loviisaan ra- 
kennettavan ydinvoimalaitoksen reaktorilaitoksen ja turpiinien 
toimittamisesta. Julkaisemme nyt ensimmäisen, DI K. Nummisen 
kirjoittaman selvityksen rakennettavan laitoksen teknillisistä yk- 


sityiskohdista. 


LOVIISA O 


/ N 
| NN 
N HÄSTHÖTW 


——— 


Loviisan ydinvoimalaitos 


Laitoksen sijoituspaikka 


Laitos sijaitsee Hästholmenin 
saarella n. 12 km Loviisan 
kaupungista kaakkoon. Saari 
on erittäin edullinen voimalai- 
toksen sijoituspaikka, sillä voi- 
malaitoksen ympärilleen vaa- 
tima n. 1 km:n suojavyöhyke 
joutuu käytännöllisesti katsoen 
kokonaan mereen, jolloin suo- 
javyöhykkeellä vallitsevat 
maankäytön rajoitukset eivät 
rajoita arvokkaan tonttimaan 
käyttöä. Laitoksen tarvitsema 
suuri jäähdytysvesimäärä (n. 
25 m3/s) saadaan saaren länsi- 
puolelta merestä ja poistetaan 
saaren itäpuolelle. Laitoksen 
tarvitsema makea vesi (n. 50 
m3/h) saadaan mantereelta, 
saaren pohjoispuolella olevasta 
Lappomträsk-nimisestä jär- 
vestä. Vesi johdetaan vedena- 
laisella putkella järvestä saa- 
relle. Voimalaitoksen tuottama 
energia johdetaan 400 kV:n 
jännitteellä Etelä-Suomeen ra- 
kennettavaan poikittaiseen 400 
kV:n verkkoon. Laitokselle ra- 
kennusaikana tuotavat kulje- 
tukset tuodaan pääasiassa ju- 
nalla Neuvostoliitosta Loviisan 
asemalle ja sieltä edelleen 
maantiekuljetusvaunuilla 

Hästholmenin saarelle. Kulje- 
tuksia varten on aloitettu tie- 
työt ”atomitiellä” Loviisan ja 
Hästholmenin välillä. Tietyön 
tarpeisiin suoritetaan myös ta- 
sauslouhintoja varsinaisella 
voimalaitospaikalla, joten voi- 
daan katsoa töiden voimalai- 
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toksen hyväksi jo pieneltä osin 
alkaneen. Kaikkein raskaim- 
mat kuljetukset, kuten reakto- 
rin painesäiliö ja generaat- 
torien staattorit tuodaan eri- 
koiskuljetusaluksilla — suoraan 
Hästholmenin rantaan ja kul- 
jetetaan = sieltä kuljetusalus- 
talla suoraan työmaalle. Junal- 
la kuljetetaan myös laitoksen 
käytön aikana tarvitsema uusi 
polttoaine voimalaitokselle. 
Polttoainetta tarvitaan vuosit- 
tain vain n. 20 t, joten polttoai- 


nekuljetukset eivät tule muo- 
dostumaan kovinkaan suurik- 
si. 

Voimalaitoksen rakennukset 


Kuvassa 2 näkyy voimalaitos 
summittain lintuperspektiivis- 
sä. Hallitseva näky on voima- 
laitostyömaalla reaktorira- 
kennus, pyöreä, halkaisijaltaan 
40 m:n suuruinen ja korkeu- 
deltaan 60 m:n rakennus, jon- 
ka sisällä varsinainen reaktori 
sijaitsee. Tämä reaktorin suoja- 


rakennus eli kontainmentti on 
n. 1,2 m:n paksuisesta betonista 
tehty sisäpuoleltaan paksulla 
muovikerroksella tai teräs- 
levyllä kaasutiiviiksi tehty ra- 
kennelma, joka kestää pahim- 


mankin reaktorionnetto- 
muuden seuraukset. Näin ollen 
missään — onnettomuustapauk- 


sessa radioaktiivisia tuotteita ei 
pääse vähimmässäkään määrin 
leviämään ympäristöön. 

Kuvassa taustalla näkyvä 
korkea rakennus on turpiinisa- 
li, jossa sijaitsevat voimalai- 
toksen kaksi 220 MW:n turpii- 
nia. Turpiinit sijaitsevat salis- 
sa poikkisuunnassa, joten hallin 
leveydeksi tulee n. 40 m. Muut 
kuvassa näkyvät rakennukset 
ovat aputiloja, joissa sijaitsevat 
mm. voimalaitoksen radioak- 
tiivisten jätteiden keräilylait- 
teet, laitoksen konepaja, uuden 
ja käytetyn polttoaineen va- 
rastot yms. 

Kaiken kaikkiaan atomivoi- 
malaitos on rakennusteknilli- 
senä konstruktiona suhteellisen 
suuri laitos, kaiken kaikkiaan 
n. 350.000 m3, josta varsinkin 
n. 60.000 m? suuruinen, pa- 
himman katastrofitapauksen 
varalta 4 ilmakehän ylipai- 
neelle = mitoitettu — reaktorin 
suojarakennus edustaa raken- 
nustekniikkaa, jota Imatran 
Voimassa aikaisemmin ei ole 
harrastettu. 


Voimalaitoksen prosessi 


Kuvassa 3 näkyy voimalaitok- 
sen = prosessin kytkinkaava. 
Voiman lähteenä on reaktori, 
joka sijaitsee n. 4 m halkaisi- 
jaltaan ja 11 m korkeudeltaan 
olevassa reaktorin €painesäi- 
liössä. Painesäiliö on mitoitettu 
140 at paineelle, joten seinä- 
mävahvuus on n. 150 mm. Pai- 
nesäiliö on siis varsin mahtava 
teräskappale, jonka kuljetus- 
paino on yli 200 t. Varsinainen 
aktiivinen sydän on reaktorin 
keskiosassa oleva n. 3 m:n hal- 
kaisijainen ja 3 m:n korkuinen 
polttoainelataus, jossa sijaitsee 
n. 350 kpl kuusikulmaisia polt- 
toainekasetteja, joissa kussakin 
on vähän toista sataa sormen- 
vahvuista polttoaine-ele- 
menttiä. Polttoaine-elementti 
on päällystetty Zzirconium-ni- 
misestä — metallista = tehdyllä 
kuorella, ja sisällä on varsinai- 
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Voimalaitoksen prosessin kytkinkaavio 
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nen —uraanipolttoaine = keraa- 
misten = uraanidioksidinappien 
muodossa. 


Reaktorisydämen ketjureak- 
tiota pidetään kurissa säätö- 
sauvoilla, jotka työnnetään ak- 
tiiviseen sydämeen reaktorin 
yläpuolella olevien säätösau- 
vakoneistojen avulla. Lisäsäätö- 
keinona toimii vielä booriliuos, 
jota lisätään reaktorin jäähdy- 


tysveteen. 
Uraanissa tapahtuva ketju- 
reaktio kuumentaa voimak- 


kaasti uraanidioksidinappeja ja 
näin ollen myös reaktoriele- 
menttien zirconium-kuorta. 
Kuoresta lämpö siirtyy reakto- 
rin täytteenä olevaan jäähdy- 
tysveteen, joka samalla toimii 
myös neutronien hidastusai- 
neena. Vesi saapuu reaktorisy- 
dämen alaosaan n. 270* C läm- 
pötilassa ja kuumenee poltto- 
aine-elementtien lomitse kul- 
kiessaan n. 300*C lämpötilaan. 
Koko ajan pidetään veden pai- 
ne n. 120 at arvossa, joten vesi 
ei pääse kiehumaan vaan pysyy 
koko ajan nestemäisessä muo- 
dossa. Tästä johtuu reaktorin 
tyyppimerkintä PWR eli pai- 
nevesireaktori. 


Jotta reaktorin suuri teho, 


1375 MW, saataisiin siirretyksi 
pois reaktorista, on läpi virtaa- 
van vesimäärän oltava suuri, n. 
40.000 m3/h. Vettä kierrättää 
reaktorissa 6 kiertopumppua, 
joista kuvaan on merkitty vain 
yksi. Kiertopumppu on varus- 
tettu aivan erikoisella akseli- 
tiivisteellä, jotta pyörivän ak- 
selin reiästä ei pääsisi vuota- 
maan yhtään radioaktiivista 
vettä reaktorirakennukseen. 
Pumppujen moottorit on va- 
rustettu vauhtipyörällä, joka 
estää pumppujen pysähtymi- 
sen, vaikka laitoksen kaikki 
sähkövirta — jonkin häiriön 
vuoksi = katkeaisi. Sähkökat- 
koksen yhteydessä tietysti pi- 
kasuljetaan = nopeasti — myös 
reaktori, mutta vauhtipyörän 
avulla taataan se, että reakto- 
rin kuuma polttoaine jäähtyy 
ennen kuin jäähdytysvesivir- 
taus lakkaa. 

Jokaisen pumpun piirissä on 
ns. höyrygeneraattori, joka on 
suuri lämmönvaihdin, jonka 
ensiöpuolella kulkee reaktorin 
kuuma vesi. Lämmönvaihtimen 
sekundääripuolelle johdetaan 
turpiinin syöttövesi n. 47 at:n 
paineessa, jossa vesi kuuman 
primääriveden ansiosta kiehuu 


höyryksi. Syntynyt märkä, 
kyllästetty höyry (n. 2700 t/h) 
johdetaan laitoksen kahteen 
höyryturpiiniin. 

Korkeapaineturpiinin jäl- 
keen höyry = välitulistetaan 
korkeapainehöyryllä lähes al- 
kuperäiseen lämpötilaansa ja 
johdetaan tulistettuna matala- 
paineturpiiniin. Lauhdutin ja 
esilämmityslaitos on täysin sa- 
mantapainen kuin missä ta- 
hansa höyryvoimalaitok- 
sessa. 


Höyryvoimalaitoksesta poik- 
keavia piirejä on reaktorira- 
kennuksessa vielä primääripii- 
rin vedenpuhdistuslaitos, jonka 
kautta osa primääripiirin ve- 
destä jatkuvasti johdetaan, jol- 
loin primääripiiriin syntyneet 
radioaktiiviset tuotteet poiste- 
taan. Kaikki primääripiirin 
vuodot kerätään yhteen säi- 
liöön, johon kerääntynyt vesi 
tislataan ja puhdistetaan ioni- 
vaihtimella ennen €palautta- 
mista takaisin primääripiiriin. 
Tislauksen ja ioninvaihdon 
seurauksena syntyneet radio- 
aktiiviset jätteet kerätään yh- 
teen isoon säiliöön, joka on mi- 
toitettu niin suureksi, että 10 
vuoden jätteet mahtuvat siihen 
varastoon. 10 vuoden kuluttua 
tehdään uusi samanlainen va- 
rastosäiliö, johon jälleen va- 
rastoidaan seuraavan 10 vuo- 
den tarpeet. Näin ollen luon- 
toon ei koskaan pääse mitään 
radioaktiiviteettia laitoksel- 
ta. 

Reaktorin vasemmalle puo- 
lelle on vielä piirretty hätä- 
jäähdytysjärjestelmä, jossa on 
paineenalaista vettä. Onnet- 
tomuustapauksissa se pääste- 
tään reaktorisydämeen jäädyt- 
tämään uraania, jotta se ei 


pääsisi ylikuumenemaan. Li- 
säksi voidaan mahdollisesti 
reaktoripiiriin syntyneestä 


vuodosta reaktorirakennuksen 
lattialle valuva vesi pumpata 
jäähdytyslaitteen kautta takai- 
sin sydämeen. Tämän hätäjääh- 
dytysjärjestelmän tarve on niin 
moninkertaisesti — varmistettu, 
että laskelmien mukaan on 
mahdollista sattua reaktorion- 
nettomuuksia vain kerran mil- 
joonassa vuodessa! Tällaisen 
erittäin harvinaisenkin reakto- 
rionnettomuuden tapaukses- 
sa mitään räjähdystä teak- 
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torissa ei pääse tapahtumaan, 
vaan pahinta mitä voi sattua on 
reaktorin polttoaineen sulami- 
nen. Aikaisemmin mainittu 
reaktorin suojarakennus estää 


SOPIMUS 
R-SUUNN. 


R-TYÖT 
S- SUUNN 
K- ASENN 
KOEKÄYTT 
T TURPVALM 
IT TURP VALM. 


70 II 


Työn aikataulu 


Kuvassa 4 on graafinen piirros 
voimalaitoksen aikataulusta. 
Lopullinen sopimus on tar- 
koitus allekirjoittaa ensi ke- 
väänä ja varsinaiset suunnitte- 
lutyöt sähkötöiden osalta pää- 
sevät alkuun osittain jo tänä 
talvena ja jatkuvat sen jälkeen 
kuvan — osoittamalla = tavalla. 
Varsinaiset rakennustyöt pää- 
sevät alkuun vuoden 1971 ke- 
väällä ja jatkuvat noin kahden 
vuoden ajan. Rakennustöiden 
loppuvaiheessa ilmestyvät en- 
simmäiset kojeistoasentajat 
työmaalle ja kojeistojen asen- 
nus jatkuu jälleen kaksi vuot- 
ta. V. 1975 alusta lähtien pääs- 
tään kokeilemaan laitososia 
yhtä kerrallaan siten, että voi- 
malaitos on täydessä kuormassa 
yhdellä turpiinilla vuoden 1976 
maaliskuussa ja molemmilla 
turpiineilla v. 1976 kesäkuus- 
sa. 

Projektin kestoaika on siis 
varsin pitkä verrattuna muun- 
tyyppisiin voimalaitoksiin, 
mutta atomivoimalaitos on en- 
sinnäkin Suomessa kokonaan 
uutta tekniikkaa ja sekä ra- 
kennus- että prosessipuoleltaan 
sisältää osia, joiden konstruk- 
tioaika on erittäin pitkä. 


Laitoksen kustannukset 


Laitoksen kokonaishinta on 
noin 450...470 milj. mk. Tästä 
noin 250 miljoonaa on se osa, 
joka syyskuussa allekirjoite- 


kuitenkin =tällaisessa pahim- 
massakin ajateltavissa olevassa 
onnettomuudessa kaiken Fra- 


dioaktiivisuuden pääsyn ym- 
päristöön. 
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tulla esisopimuksella on suun- 


niteltu ostettavaksi Neuvosto- 
liitosta. Neuvostoliiton toimitus 
sisältää varsinaisen voimalai- 
toksen reaktorin, molemmat 
turpiinit ja voimalaitoksen en- 
simmäisen polttoainelatauksen. 
Sen sijaan kaikki laitoksen 
sähkö- = ja instrumentointi- 
laitteet ovat toimituksen ulko- 
puolella ja Imatran Voima 
hankkii ne vapaasti parhaaksi 
katsomallaan tavalla. Sama 
koskee myös tietysti laitoksen 
rakennustöitä ja osaa laitoksen 
apulaitteista sekä laitoksen 
suunnittelua. Tämän lisäksi 
tulee kokonaiskustannuksiin 
mukaan huomattava määrä 
korkoja rakennustyön ajalta ja 
projektille maksettu liikevaih- 
tovero. 

Lehdistössä on näkynyt hy- 
vin monennäköisiä tietoja suo- 
malaisen työn osuudesta ato- 
mivoimalaitoksessa. Noin 150 
Mmk:n arvosta joka tapauk- 
sessa tulee suomalaisia toimi- 
tuksia. Tämän lisäksi Suomen 
teollisuus tulee saamaan huo- 
mattavia osahankintoja Neu- 
vostoliiton toimitusosuuteen. 
Näistä osahankinnoista on lä- 
hinnä ollut kysymys silloin, 
kun lehdistö on keskustellut 
suomalaisista osahankinnoista. 
Suomalaisen toimituksen ko- 
konaismäärä tulee lopullisesti 
selviämään kuitenkin vasta 
ensi kevääseen mennessä. 


(Voima-Viesti 6/69) 


Tage Törn 


Simo Tapala 


Ak 


Martti Saarinen Juhani Närvä 


Tambox-tehtaat 
esittäytyvät 


Vuoden —vaihteessa fuusioitui 
Tampellaan Tampereen Viini- 
kassa sijaitseva Tampellan ty- 
täryhtiö Syrjänen Oy. 

Tämä pahvikotelotehdas 
muodostaa Heinolassa ja Inke- 
roisissa toimivien kartonginja- 
lostustehtaiden kanssa Oy 
Tampella Ab Tambox-Tehtaat, 
joiden kaupallinen ja teknilli- 
nen johto on Inkeroisissa. 

Tampereella on käyttöpääl- 
liköksi 1.1.1970 alkaen nimi- 
tetty DI Tage Törn, joka on ol- 
lut vuodesta 1967 Syrjänen 
Oy:n palveluksessa käyttö- ja 


tutkimusinsinöörinä. 
Toimistopäälliköksi tulee 
merkonomi Simo Tapala sekä 
ylifaktoriksi Martti Saari- 
nen. 
Tampereelle on sijoittunut 


myöskin Tamkoxin kotelotuo- 
tannon tuotepäällikkö merko- 
nomi Juhani Närvä. Hän toimii 
samalla Tampereen piirimyyn- 
tikonttorin päällikkönä. 
Tampereella tehtaan palve- 
luksessa on tällä hetkellä 109 
henkilöä, joista 22 virkailijaa. 
Tehdas jalostaa pääasiassa In- 
keroisten Kartonkitehtaan kar- 
tonkia koteloiksi. Koneisto kä- 
sittää nykyaikaisia ja nopei- 
ta moniväri-ofsetpainokoneita, 
stanssaus-, liima- ja lakkaus- 
koneita joten tehdas kykenee 
täyttämään sekä laatunsa että 
valmistuskapasiteettinsa puo- 
lesta korkeat — vaatimukset. 
Tuotannosta menee suurin osa 
kotimaan markkinoille. Tär- 


keimmät kotelo-ostajat ovat 
elintarvike- ja kemianteolli- 
suuden piiristä. Viennin osuus 
myynnistä oli viime vuonna 
noin 20 %. Huomattavia vien- 
timaita ovat mm. Neuvostoliit- 
to, Lähi-idän maat ja Ruotsi, 
mutta = koteloita toimitettiin 
myös niinkin kaukaisiin maihin 
kuin Malawiin ja Guyanaan. 


70 vuotta täyttää huhtikuun 26. 


päivänä Oy Tampella Ab:n 
johtaja dipl insinööri Lauri 
Forsblom. Viimeksi hän työs- 
kenteli toimitusjohtajan vara- 
miehenä ja siirtyi eläkkeelle 
vuoden 1968 lopussa. 


Postimaksut nousivat 


vuoden alusta 


Kirjeet 

Paino enintään 20 g . 
Paino yli 20, enintään 10 
Paino yli 100, enintään 25% 


Ga Ga 


Paino yli 250, enintään 500 g 240 
Paino yli 500, enintään 1000 g 0.20 
Paino yli 500, enintään 1000 g 320 
kultakin — seuraavalta = 500 g 
painoerältä tai sen osalta .. 0.80 
Postikortit 
Yksinkertainen postikortti 0,30 
Postikortti maksetuin 
Vasta Uksin 2... «20 maa SEN 0,60 
Ristisiteet 
Paino enintään 50 g .......... 0,25 


Paino yli 50, enintään 100 g 0,35 
Paino yli 100, enintään 250 g 0,50 
Paino yli 250, enintään 500 
Paino yli 500, enintään 1000 g 1,50 
kultakin seuraavalta 19000 g 
painoerältä tai sen osalta .. 1,25 


Sokeainkirjoituslähetykset 
Yksinomaan sokeainkirjoitusta 
sisältävistä lähetyksistä ei pe- 


ritä kuljetusmaksua, eikä 
myöskään kirjaamis-, saanti- 
todistus-, pikajakelu- = eikä 


postiennakkotoimenpiteistä ai- 
heutuvia maksuja. 


Paketit 

Paino enintään 1 kg ........... 1,50 

kultakin seuraavalta 2 kg pai- 
noerältä tai sen osalta .... 0,50 

Postiosoitukset 


Enintään 250 markalta ........ 0,30 
yli 250, enintään 1 000 markalta 0,50 
kultakin seuraavalta 500 mar- 

kalta tai sen osalta ........ 


Kirjaaminen 
Kirjaamismaksu 


Postiennakko 
Tavallisten postimaksujen sekä 
postiosoitusmaksun lisäksi .. 0,05 


Vakuuttaminen 
Kuljetusmaksu lähetyksen laa- 
dun mukaan. 
Kirjaamismaksu 
Vakuutusmaksu: 

kultakin 10 markan mää- 
rältä tai sen osalta 
Sinetöiminen lakalla .......... 0.15 
Pikajakelu 
Muiden postimaksujen lisäksi 158 
Kotiinkanto 
Tavallisten postimaksujen lisäksi 
a) enintään 1 000 markast 
kuutetut kirjeet, sekä 
tään 1 000 markan s 
posti- ja postienn 


tusmäärät . 150 
b) tavalliset, ki 

tään 1000 m 

tetut pake 1,50 


c) tavalliset, 
ristisiteet 


) t painomäärän 1,50 
Saantitodistus — Maksutodistus 


ylittä em 


Läi ostiin jätettäessä 0,25 
umim pyydettäessä 0,35 
Ke... 10 1,00 


om voimassa 5 vuotta. 


11 


Suuri kattila- 
kauppa Ruotsiin 


LAJISSAAN MAAILMAN SUURIMPIIN kuuluvan soodakattilan 
toimittaa Tampella Ruotsiin äskettäin allekirjoitetun hankinta- 
sopimuksen perusteella. Kattilan tilaaja on Ab Statens Skogsin- 
dustrier -yhtiön Lövholmens Bruk, joka sijaitsee Pohjois-Ruot- 
sissa lähellä Piteäta Perämeren rannalla. 


SOODAKATTILAN TEKNILLISET tiedot ovat: kuiva-aine- 
määrä on normaalisti 1300 tonnia/24 h mutta kattila on mitoi- 
tettu 1450 tonnin/24 h kuiva-ainemäärää vastaavaksi. Höyryn 
paine tulistimen jälkeen on 59 aty ja höyryn lämpötila 450* C. 
Syöttöveden lämpötila on 110* C ja palamisilma esilämmitetään 
kiertoveden avulla. 


TAMPELLA ON VALMISTANUT soodakattiloita jo yli 40 
vuotta. Parhaillaan on toimituksen kohteena kaksi suurta sooda- 
kattilaa Neuvostoliittoon Bratskin kaupunkiin lähellä Baikal-jär- 
veä. Jo aikaisemmin sinne on toimitettu Tampellan valmistama 
paperikone. Nämä Neuvostoliittoon rakennettavat kattilat val- 
mistuvat vuosina 1970—1971. Ne ovat kumpikin ulkokorkeudel- 
taan yli 50 metriä — samaan korkeuteen muuten yltää nyt Ruot- 
siin tilattu uusi kattilakin. Sen korkeus vastaa 17-kerroksista 
asuintaloa. Tulipesän poikkipinta-ala on noin 100 m”. Kattilalai- 
tos on tarkoitus ottaa käyttöön vuoden 1972 alussa. 


Kuopion kaupunki tilasi 
höyrykattilan Tampellasta 


KUOPION KAUPUNGIN pitkän tähtäyksen energianhuolto- 
suunnitelmissa on saavutettu merkittävä vaihe, kun lämmitys- 
voimalaitoksen pääkoneistojen tilaukset on nyt tehty. Pääkoneis- 
toon kuuluu myös höyrykattila, jonka Kuopion kaupungin säh- 
kölaitos on tilannut Tampellasta. 


KATTILASSA VOIDAAN KÄYTTÄÄ polttoaineena sekä öljyä 
että turvetta. Öljyä käytettäessä höyrystyskyky voidaan nostaa 
aina 135 tonniin saakka tunnissa, kun taas yksinomaan turvetta 
käyttämällä päästään 80 tonniin saakka. Höyryn lämpötila on 
530* C ja paine 115 aty. 


TURVETTA KÄYTETTÄESSÄ se ensin jauhetaan pölyksi, 
joka sitten poltetaan. Turve saadaan 1000 hehtaarin suuruiselta 
Rastunsuolta. Se sijaitsee Rautalammin kunnassa noin 70 km:n 
päässä Kuopiosta. 


NYT TILATTU KATTILA on ensimmäinen turvekäyttöinen 
maassamme ja siitä tulee valmistuttuaan suurin polttoturpeen 
käyttäjä pohjoismaissa. Kuopion kaupungin kaukolämpölaitos 
on valmis keväällä 1972. Höyrykattilan tulee olla käyttökunnos- 
sa vuoden 1971 lopussa. 


Nämä löytää 
konepajan 
kirjastosta 


Acier-Stahl-Steel. Bruxelles. 

Affärsekonomi. Stockholm. 

American machinist. New York. 

Archiv fir technisches Messen und 
industrielle Messtechnik (ATM). 
Minchen. 

ASEAs tidning. Västeräs. 

ATM. Ks. Archiv fir technisches 
Messen. 

Atom und Strom (Elektrizitäts- 
wirtschafft). Frankfurt/M. 

Atomwirtschaft-Atomtechnik. 
Diisseldorf. 

Automatisk databehandling. Ks. Da- 
tabehandling. 

Automobile engineer. London. 

Bautechnik/Stahlbau. Berlin. 

BBC-Nachrichten. Mannheim. 

Blech. Coburg. 

Brennstoff-Wärme-Kraft (BWK). 
Disseldorf. 

Brown Boveri—Mitteilungen. 
den. 

Bulletin officiel 
prix. Paris. 

Bumainaja promyslennost'. 
va. 

BWK. Ks. 
Kraft 

Canadian mining journal. Garden- 
vale. Oue. 

Chemical and process engineering. 
London. 

Chemical engineering. New York. 

Chemical — engineering = progress. 
New York. 

Chemical processing. London. 

Chemie-Ingenieur-Technilk. 
'heim. 

Control engineering. New York. 

Converter. London. 

Databehandling. Stockholm. 

Data processing in business and in- 
dustry. London. 

DEW technische 
feld. 

DIN-Mitteilungen. Berlin. 

Effluent and water treatment jour- 
nal. London. 


Ba- 
des services des 
Mosk- 


Brennstoff-Wärme- 


Wein- 


Berichte. Kre- 


Elektrizitätswirtschaft/Atom und 
Strom. Frankfurt/M. 

Energie. Gräfelfing. 

Energy international. San Fran- 
cisco. 


Engineering and mining journal. 
New York. 


Factory. Ks. Modern manufactu- 
ring. 

Forum — för ekonomi och teknik. 
Helsingfors. 


Foundry. Cleveland. 
Giesserei-Praxis. Berlin. 
Giesserei. Disseldorf. 
Gjuteriet. Stockholm. 
Gltäckauf. Essen. 

Gornyi Zurnal. Moskva. 
Hitsaustekniikka. Helsinki. 
La Houille blanche. Grenoble. 


Hydraulics and pneumatics. Cleve- 
land. 


Härterei-technische Mitteilungen. 
Freiburg. 
Industrial and engineering che- 


mistry. International ediition. Eas- 
ton, Pa. 

Industriell teknik/Sivensk tidskrift 
för industriellt rättsskydd. Stock- 
holm. 

Internationale Wehrrevue. 

Geneve. 

Inöenerno-fizi&eskij Zurnal. Minsk. 

Jernskontorets annaler. Stockholm. 

Journal of engineering for power. 
New York. 

Journal of 
York. 

Journal of tihe structural division. 
Ann Arbor, Mich. 

Kauppapoliittisia tiedotuksia. Hel- 
sinki. 

Kemian teollisuus. Helsinki. 

Kerntechnik. Miinchen. 

Konepajamies. Helsinki. 

Konstruktion. Berli 

Korrosion och ytskydd. Hälsing- 
borg. 

Kuljetus. Helsinki. 


heat transfer. New 


Ledarskap och lönsamhet. Stock- 
holm. 

Lesnaja promyslennost' gazeta. 
Moskva. 


Louhinta ja maanrakennus. Jyväs- 
kylä. 

Machine design. Cleveland. 

Machinery Lloyd. London. 

Mercator. Helsingfors. 

Metal bulletin. London. 

Metal construction. London. 

Metal progress. Cleveland. 

Metalloberfläche. Miinchen. 

Metals engineering auarterly. No- 
velty, Ohio. 

Metalworking production. Maiden- 
head, Berks. 


Mining and minerals engineering. 
London. 
Mining journal/Mining magazine. 


London. 

Mining magazine (Mining journal). 
London. 

Mitteilungen der Vereinigung der 
Grosskesselbetreiber (VGB). 
Diisseldorf. 

Modern datateknik. Stockholm 

Modern manufacturing. New 
York. 

Modern power and engineering. To- 
ronto. 

Motortechnische Zeitschrift (MTZ). 
Stuttgart. 

MT7Z. Ks. 
schrift 

Nauka i Zizn'. Moskva. 

Norsk skogindustri. Oslo. 

Nuclear applications. New York. 

Nuclear engineering. London. 

Nuclear news. Hinsdale, Ill. 

Nuclear science and engineering. 
New York. 

Oelhydraulik und Pneumatik. Ks. 
Ölhydraulik und Pneumatik. 

Official gazette of the United States 
patent office. Washington. 


Paper trade journal. NewYork. 

Paperi ja puu — Papper och trä. 
Helsinki — Helsingfors. 

Papier. Darmstadt. 


Motortechnische 2Zeit- 


Jatkuu seuraavalla sivulla 


Kuva sopimuksen allekirjoittamistilaisuudesta. Oikealla Tampellan vara- 
toimitusjohtaja N Björklund, Tampereen kaupungin sähkölaitoksen toimi- 
tusjohtaja P Rainio, Tampellan konepajan apulaisjohtaja K Koivisto sekä 


äärimmäisenä vasemmalla 


konepajan 


vedenkäsittelyosaston johtaja P 


Santasalo. 


Vedenkäsittelylaitos 
Tampellasta N aisten- 
lahden voimalaan 


Naistenlahden uuteen lämmi- 
tysvoimalaitokseen Tampe- 
reella on tilattu vedenkäsitte- 
lylaitos Tampellasta. Sopimus 
tästä hankinnasta tehtiin viime 
vuoden = viimeisenä = päivänä. 
Tampereen kaupungin sähkö- 
laitoksen puolesta tilaajana so- 
pimuksen =allekirjoitti sähkö- 
laitoksen toimitusjohtaja 
diplinsinööri Pekka Rainio ja 
Oy Tampella Ab:n puolesta ti- 
lauksen = toimittajana = vara- 
toimitusjohtaja = dipl.insinööri 
Nils Björklund ja konepajan 
apulaisjohtaja diplinsinööri 
Kaarlo Koivisto. 
Vedenkäsittelylaitos muo- 
dostuu — suolanpoisto-, lauh- 
teenpuhdistus- ja jälkiannos- 
telulaitoksesta sekä termisestä 
vedenkäsittelystä. ”Tampella- 
Boby” -suolanpoistolaitoksessa 
poistetaan esikäsitellystä Näsi- 
järven vedestä suolat siten, että 
puhtaan — veden  suolapitoi- 
suudeksi tulee alle 0,01 mg lit- 
ralta. = Suolanpoistolaitoksessa 
on kaksi ioninvaihtosarjaa, joi- 
den kummankin teho on 25 m3 
suolatonta vettä tunnissa. Io- 


ninvaihtosarja sisältää katio- 
ninvaihtimen, kaksi anio- 
ninvaihdinta sekä sekavaihti- 
men. Lisäksi sarjan eteen tulee 
humuksenpoistosuodin. Ionin- 
vaihtomassojen elvytys tapah- 
tuu rikkihapolla ja lipeällä. 
Lauhteenpuhdistuslaitokses- 
sa lauhteista poistetaan me- 
kaaniset epäpuhtaudet. 
Termiseen vedenkäsittelyyn 
kuuluvat mm. ”Tampella-Bo- 
by” —-pääkaasunpoistin (320 
t/h) ja vakuumikaasunpoistin 
(15 t/h). Niissä poistetaan ve- 
destä happi. Pääkaasunpoisti 
men jälkeinen happipitoisuus 
on enintään 0,01 mg kilolt: 
Syöttövesisäiliön tilavuus on 


160 m3, läpimitta 3,5 m ja vai- 
pan pituus 16,5 m. 

Sopimuksen mukaan asennus 
alkaa marraskuussa 1970. Koko 
laitoksen tulee olla valmiina 
kesällä 1971. 

Vedenkäsi puhdis- 


taa Tampereen 
sijohtoveden 3 
rykattilan syöttövedeksi, jonka 
tulee olla suolatonta ja hape- 
tonta. 


kaupungin ve- 
lvolliseksi höy- 
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Nämä löytää kirjastosta ... 


Papper och trä. Ks. Paperi ja puu 

Patenttidning. Ks. Patenttilehti — 
Patenttidning 

Patenttilehti — Patenttidning. Hel- 
sinki — Helsingfors. 

Power. New York. 

Praktiker (Schweissen und Schnei- 
den). Braunschweig. 

Pulp and paper international. Chi- 
cago. 

Pulp and paper magazine of Cana- 
da. Gardenvale, OGue. 

Referativnyjj Zurnal. Moskva. 

— Teploenergetika. 

Regelungstechnik / Regelungstech- 
nische Praxis. Minchen. 

Regelungstedhnische Praxis (Rege- 
lunstehnik). Minchen. 

Rock products. Chicago. 

SAE journal. New York. 

Schiffstechnik. Hamburg. 

Schweissen and Schneiden/Der 
Praktiker. Braunschweig. 

Schweizerische Bauzeitung. 
Zirich. 

Seewirtschaft. Berlin-Ost. 

SES-tiedotus. Hki. 

Siemens-Zeitschrift. Berlin. 

SIS-nytt. Stockholm. 

Soldat und Technik. Frankfurt/M. 

Stahlbau (Bautechnik). Berlin. 

Structural engineer. London. 

Suomen puutalous. Helsinki. 

Svensk papperstidning. 
Stockholm. 

Sivensk patenttidning. Stockholm. 

Svensk = tidskrift för industriellt 
rättsskydd. 
(Industriell teknik). Stockholm. 
Svensk trävaru- och pappersmasse- 
tidning. Stockholm. 
Sähkö — Electricity 
Helsinki. 
Talouselämä. Helsinki. 
TAPPI. Ks. Technical association of 
the pulp and paper industry. 

Technical association of the pulp 
and paper industry. New York. 

Technik und Versorgung. Darm- 
stadt. 

Technische Rundschau Sulzer. Win- 
terthur. 

Tehostaja. Ks. Yritystalous. 

Teknik och miljö. Stockholm. 

Teknillinen aikakauslehti. Helsin- 
ki. 

Teknisk tidskrift. Stockholm. 

Teollisuuslehti. Helsinki. 

Thermal engineering. Oxford. 


in Finland. 


Tidskrift för dokumentation. 
Stockholm. 

Tilastokatsauksia — Statistiska 
översikter. Helsinki — Helsing- 
fors. 


Tilintarkastajalehti. Helsinki. 
Tullilehti — Tullbladet. Helsinki — 
Helsingfors. 
Tunnels and tunnelling. London. 
Value engineering. London. 
Wosserwirtschaft. Stuttgart. 
Water power. London. 
VDI-Zeitschrift. Diisseldortf. 
Veckans affärer. Stockholm. 
Wehrtechnik. Darmstadt. 
Welding journal. New York. 
Verfahrenstechnik. Mainz. 
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Unkariin 


Tampellan konepaja toimitti v. 1965 Unkariin Budapestiin Cse- 
pelin paperitehtaaseen paperikoneen, jonka pääarvot olivat: 


— viiran leveys 4400 mm 


— viiran puhtaaksileikattu leveys 4000 mm 
— koneen nopeus 240 metriä minuutissa 


— vuorokausituotanto 110 tonnia kartonkia 


Toimitukseen kuuluivat myös eräät lisälaitteet, joista osa nä- 
kyy kuvassamme. Siinä on keskellä Tampellan valmistama hyd- 
rapulper HC-4250, joka liettää jätepaperia. Taustalla oikealla on 
lumpunkeräin ja vasemmalla rojunpoistaja. Näiden kahden lait- 
teen tarkoituksena on poistaa jätepaperista sekä kangaslumput 
että muu sekalainen kova romu kuten metallit, kivet jne. 


Werkstatt und Betrieb. Miinchen. 

Verkstäderna. Stockholm. 

Verotus. Helsinki. 

Westinghouse engineer. Pittsburgh. 

VGB. Ks. Mitteilung der Ver- 
einingung der Grosskesselbetrei- 
ber. 

Wochenblatit fir Papierfabrikation. 
Biberach. 


World mining. San Francisco 
VR käskylehti. Helsinki. 
Väestönsuojelulehti. Helsinki. 
Wärme. Minchen. 
Yleiselektroniikka. Hki. 
Yritystalous. Helsinki. 

— Liiketalouden osa 

— Tehostajan osa 
Ölhydraulik und Pneumatik. Mainz. 


60000 m? LISÄÄ: 


Inkeroisten höyryvoimalaitos 


Turvatakseen höyryn- ja säh- 
könkulutuksen kasvun teki 
Tampellan hallitus toissa vuo- 
den joulukuussa päätöksen In- 
keroisten höyryvoimalaitoksen 
huomattavasta laajentamisesta. 
Laajennus käsittää n. 60 000 
m? ja rakennetaan nykyisen 
voimalaitoksen yhteyteen sen 
eteläpäähän. Varsinainen kat- 
tilahuone tulee olemaan 44 m 


korkea, erillinen savupiippu 
liukuvaluna, 99 m. 
Varsinaisen rakennuksen 


perustuksen paalutustyöt aloi- 
tettiin alkusyksystä ja ne jat- 
kuivat vuoden vaihteeseen asti. 
Perustusten valutyöt olivat sa- 
manaikaisesti menossa. Raken- 
nustyöt teki Tampellan oma 
rakennusosasto. Varsinaisen 
rakennuksen pystytys, joka 
tehdään teräsrunkoisena, alkaa 
toukokuun alussa samanaikai- 
sesti kattila-asennuksen kans- 
sa. Muitten koneistojen suhteen 
alkavat asennukset syksyllä 
1970. Aikatauluohjelman mu- 
kaan valmistuvat kattila ja vas- 
tapaineturbogeneraattori maa- 
lis-huhtikuun vaihteessa 1971 ja 
lauhdutusturbogeneraattori ke- 
sällä samana vuonna. 
Laitokseen tuleva koneisto 
on jo kokonaisuudessaan tilat- 
tu. Höyrykattila on Tampellan 
omaa valmistetta, teholtaan 220 
tonnia suurpainehöyryä tun- 
nissa, höyryn paine 90 ilmake- 
hää ja lämpötila 525*C. Katti- 
lassa voidaan polttaa sekä hiili- 
pölyä, öljyä että puujätettä. 
Laitokseen tulee kaksi höyry- 
turbiinia, toinen vastapainevä- 
liottoturbogeneraattori, nimel- 
listeholtaan 36 000 kilowattia. 
Tässä turbiinissa alennetaan 
kattilasta tuleva korkeapaine- 
höyry tehtaitten tarvitsemiksi 
matalapainehöyryiksi. Paineen 
alentuessa turbiinissa saadaan 
samalla tätä paineenalennusta 
ja höyrymäärää vastaava säh- 
köteho kehitetyksi turbiinin 
generaattoreissa. Toinen tur- 
biini on lauhdutusturbogene- 
raattori puhtaasti sähkönkehi- 
tystä varten nimellisteholtaan 
50 000 kilowattia. Molemmat 
turbiinit toimittaa ruotsalainen 
turbiinivalmistaja = Stal-Laval 


laajenee 


— Tampellan sa 
hankkijana. Sähkölaitteet pää- 
muuntajineen toimittaa 
Strömberg, —syöttövedenkäsit- 
telylaitoksen Tampella, putki- 


instrumentoinnin =aaki Sie- 
mens Oy ja syöttövesipumput 
Balcke. 


Tuotantokomitea koolla Inkeroisissa 


Tampellan Inkeroisten tehtaitten tuotantokomitean vuoder 
kouksen yhteydessä järjestettiin kahvitilaisuus, jossa 1 
puolesta luovuttivat eläkkeelle siirtyvälle joht. B. B 
Kivimäki sekä seppä Unto Kuuluvainen paikallisella korj 
rista tehdyn maljakon. 

Tuotantokomitean sihteerin Sulo Sillforsin ol 
teknikko Matti Perä-Kasari sihteerin laatiman 3 
tean työstä kuluneen kahden vuoden aikan J 
tettiin monia hyviä eläkevuosia ja kiit 
hedelmällisestä yhteistyöstä. — Kuva: Ta 
tuotantokomitea koolla viimeistä kert 
eläkkeelle siirtyvä joht. B. Bygden eturivi 


lle toivo- 
ean jäseniä 
roisten tehtaitten 
Mukana oli myös 
vasemmalta. 
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Kuva 1. Hake kasavarastoituna asfaltoidulla kentällä. 


Hakkeen varastointi- 
ja purkauslaitteet 


Suomen metsäteollisuus potee 
ainakin ajoittaista raaka-aine- 
pulaa. Aikaisemmat puuvaras- 
tot on jo saatettu teollisen käy- 
tön piiriin niin, että koivunkin 
kulutus näyttää koko maassa 
ylittäneen sekä kasvun että 
hakkuusuunnitelman. 

Viime kesän ja syksyn aika- 
na on Tampellan Heinolan teh- 
taille rakennettu hakkeen ka- 
savarastointi- ja purkauslait- 
teet, jotka mahdollistavat laa- 
jemman raaka-ainepohjan 
NSSC-massan valmistukselle. 

Lähiseudun — vaneritehtailta 
saatavaa purilas-, viilu- ja va- 
nerijätehaketta käytetään n. 20 


% nykyisin melkein yksin- 
omaisen pinotavarakoivun rin- 
nalla. Rekka-autokuljetuksina 
tuleva hake varastoidaan as- 
faltoidulle hakekentälle (kuva 
1), johon sitä voidaan sijoittaa 
n. 30 000 im?. Telaketjutraktori 
työntää hakkeen 5 m x 29 m 
suuruiselle aukolle, jonka poh- 
jalla oleva purkausruuvi siirtää 
hakkeen hihnakuljettimelle 
(kuvat 2 ja 3). Kuljetin vie 
hakkeen kuorimolla olevalle 
seulalle, jolta hyväksytty jae 
johdetaan keittämölle mene- 
välle hihnalle ja karkea jae 
murskaimen läpi samalle hih- 
nalle. 


Kuva 3. Purkausruuvi vetää hakkeen hihnakuljettimelle. 
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Kuva. 2. Purkausaukko ja ruuvi. 


Ins. Matti Markkula 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


Ennen seulaa kuljettimella 
on raudaneroittaja ja metallin- 
ilmaisija estämässä hakkeen 
mukana mahdollisesti tulleiden 
metalliesineiden pääsyn sellu- 
tehtaalle. 

Ruuvipurkaimen ja seulan 
kapasiteetti on 100 irtokuutio- 
metriä haketta tunnissa vasta- 
ten sellutehtaan nykyistä tuo- 
tantoa. 

Kone Oy on toimittanut ruu- 
vipurkaimen kulkukiskoineen 
ja Rauma-Repola Oy seulan, 
murskaimen ja kuljetinrullas- 
tot. Heinolan tehtaiden raken- 
nus-, kunnossapito- ja sähkö- 
osastot ovat suorittaneet ko- 
neiden ja laitteiden vaatimat 
rakennus- ja asennustyöt. 


Puunjalostusteollisuuden 
laajennussuunnitelmia 


e Savon Sellu Oy:n uusi fluting- 
kartonkitehdas on lähtenyt käyn- 
tiin syksyllä 1968. Valmistuttuaan 
lopullisesti tulee sen kapasiteetti 
olemaan 150 000 tn/v. 

e Rauma-Repola Oy:n paperiteh- 
das ja hiomo Raumalla ovat aloit- 
taneet tuotannon vuoden puolivä- 
lissä. Ilmoitettu tuotantokyky on 
145 000 tn/v sanomalehtipaperia ja 
muita puupitoisia painopapereita. 
o Rauma-Repola Oy on tilannut 
toisen paperikoneen Raumalle. Tuo- 
tanto käsittää sanomalehti- ja mui- 
ta painopaperilaatuja. Toisen vai- 
heen rakennustyöt alkavat vuonna 
1970 ja paperikone valmistuu ke- 
väällä 1971. 

e Nokia Oy:n uusi kreppipaperi- 
kone, kapasiteetti 16000 tn/v, on 
aloittanut tuotannon keväällä 1969. 


0 G. A. Serlachius Oy:n Mäntän 
tuotantolaitoksille rakennetaan 
uusi kreppipaperikone. Arvioitu 
vuosituotanto 30000 tn. Käyntiin- 
lähtö 1969 syksyllä. 

o Serlachius Oy on tilannut uu- 
den kartonkikoneen Takon tehtail- 
le Tampereelle. Vuosituotanto 
40 000 tn. Uusi kone korvaa vanhim- 
man kartonkikoneen, joten koko 
tehtaan tuotanto tulee nousemaan 
n. 20000 tonnilla. Käyntiinlähtö 
vuoden 1970 lopulla. 


o Enso-Valmet Oy rakentaa koe- 
tehtaan (paperitehdas) Kaukopää- 
hän. Kokeilutehtaan paperikoneen 
kapasiteetti on runsaat 100 tn/vrk. 
o Metsäliiton Selluloosa Oy:n 
Kirkniemen paperitehdas hankkii 
toisen paperikoneen sekä päällys- 
tyslaitoksen. Tuotanto tulee ole- 
maan n. 100000 tn puuhiokepitois- 
ta päällystettyä painopaperia. Uusi 
paperikone ja päällystyslaitos aloit- 
tavat toimintansa vuoden 1971 lo- 
pulla. 

e Osuuskunta Metsäliiton Ääne- 
kosken paperitehtaalla suoritettu- 
jen uudistusten jälkeen paperin- 
tuotanto nousee yli 5000 tonnilla 
vuodessa. 

e Kajaani Oy on aloittanut syksyl- 
lä 1968 laajennustyöt, jotka käsit- 
tävät mm. kolmannen paperiko- 
neen hankkimisen. Koneen vuosi- 
tuotanto on 125 000 tn sanomalehti- 
paperia ja se valmistuu keväällä 
1971. 


6 Veitsiluoto Oy on päättänyt 
hankkia sanomalehtipaperikoneen 
kapasiteetiltaan 120000 tn vuodes- 
sa sekä paperinpäällyslaitoksen, 
jonka tuotantokyky on n. 70000 
tonnia vuodessa. Paperinpäällyslai- 
toksen ja puuraaka-aineen vastaan- 
otto- ja käsittelylaitteiden raken- 
nustyöt alkoivat syksyllä 1968. Yh- 
tiön kehittämisohjelmaan 1968—72 
kuuluu lisäksi mm. puoliselluloosa- 
tehtaan laajennus ja purumassan- 
valmistuslaitos. 

e Oy Tampella Ab suunnittelee 
uuden sanomalehtipaperikoneen 
hankkimista Inkeroisiin kapasitee- 
tiltaan 110000 tonnia vuodessa. 

6 Oy Tampella Ab:n omistamassa 
Anjalan paperitehtaassa Inkeroi- 
sissa on suoritettu uudistuksia, 
jotka ovat tehneet mahdolliseksi 
nostaa toisen paperikoneen tuotan- 
toa 10—20 prosentilla. 


e Kemi Oy rakentaa kraftliner- 
tehtaan, jonka suunniteltu vuosi- 
tuotanto on 180000 tn. Tehdas 
käynnistetään kesällä 1971. 


o Myllykosken Paperitehdas Oy 
on päättänyt hankkia uuden pape- 
rikoneen, jonka vuosituotanto on 
120 000 tn SC-sanomalehtipaperia. 
Käyntiinlähtö elokuussa 1971. 


e Kymin Oy:n Juankosken karton- 
kitehdas uudistetaan. Tuotannon 
jalostusastetta nostetaan siirtymäl- 
lä korkealaatuisten kartonkien val- 
mistamiseen. Työt saadaan päätök- 
seen kesällä 1970. Tuotantokyky 
nousee nykyisestä 14000 tonnista 
18 000 tonniin. 

e Kymin Oy hankkii uuden hieno- 
paperikoneen Kuusanniemen sul- 
faattitehtaan alueelle. Tuotantoky- 
ky on 65—150 tn/vrik. Valmistuu 
vuoden 1971 alkuun mennessä. 

o Enso-Gutzeit Oy Summan teh- 
taalle hankitaan uusi paperikone, 
jonka tuotantokyky on 137000 tn. 
Koko tehtaan tuotantokyky nou- 
see tällöin lähes 340000 tonniin. 
Laajennus valmistuu v. 1972. 

0 A Ahlström Osakeyhtiön Var- 
kauden tehtaita laajennetaan. Kar- 
tonginvalmistus aloitetaan vuonna 
1970. Tuotanto tulee olemaan 30 000 
tonnia vuodessa. 

0 A Ahlström Osakeyhtiön Karhu- 
lan tehtailla uudistetaan toinen 
kartonkikone. Töitten jälkeen nou- 


Julkaisemme tässä otteita Suomen Puunjalostusteollisuuden Keskusliiton 
toimitusjohtajan Lauri Kirveksen viime vuoden lopulla pitämästä 
esityksestä, jonka otsikko on sama kuin tämänkin lyhennelmän otsikko. 


see tehtaan tuotanto 35 000 tonnis- 
ta 55000 tonniksi vuodessa. Työt 
saadaan päätökseen syksyllä 1969. 


0 A Ahlström Osakeyhtiön Var- 
kauden paperitehtaalla on vuoden 
1969 alussa käynnistetty täydelleen 
uusittu paperikone. 

o Haarla-yhtymään kuuluvilla 
Kotkan tehtailla suoritetaan vuo- 
den 1969 aikana laajennus- ja sa- 
neeraustöitä. Vanhat paperikoneet 
nykyaikaistetaan. Tuotannon €1i- 
säys tulee olemaan noin 20 pro- 
senttia. Myös uusia jalostuskonei- 
ta hankitaan. 

e Oy Kyro Ab:n kartonkikone on 
uudistettu, minkä johdosta tehtaan 
tuotantokyky kasvaa. 


o Yhtyneet Paperitehtaat Oy:n 
Simpeleen tehittaalle on suunnitteil- 
la uusi n. 45000 tn/v valmistava 
kartonkikone. 

e Joutseno Pulp Osakeyhtiön Loh- 
jan tehtailla on toinen paperikone 
uudistettu ja tehtaalle on tilattu 
muovipäällystyskone, 

0 Joutseno = Pulp Osakeyhtiön 
Joutsenon sulfaattitehtaalle on pää- 
tetty rakentaa sellunvalkaisulaitos 
kapasiteetiltaan 170 000 tonnia vuo- 
dessa. Käyntiinlähtö syksyllä 1969. 


e Sunila Osakeyhtiö on päättänyt 
rakentaa sellunvalkaisulaitoksen 
yhtiön Karhulassa sijaitsevan sul- 
faattiselluloosatehtaan yhteyteen. 
Uuden —valkaisulaitoksen kapasi- 
teetti tulee olemaan 250 tn/vrk. 
Rakennustöihin ryhdyttiin syksyllä 
1968 ja valkaisulaitos otetaan käyt- 
töön tammikuussa 1970. 

o Enso-Gutzeit Osakeyhtiön Kau- 
kopään tehtaille rakennetaan uusi 
vallkaisulaitos, jonka kapasiteetti 
on 100000 tn vuodessa. Uusi val- 
kaisulaitos valmistuu vuoden 1970 
alkupuolella. 


o Oulu Osakeyhtiö laajentaa Nuot- 
tasaaren tehtaiden vpuolivalkaisu- 
laitosta 166 000 tonniin vuodessa ja 
lopettaa valkaisemattoman €sellu- 
loosan — valmistuksen — kokonaan. 
Laajennuksen jälkeen koko val- 
kaisulaitoksen vuosituotannoksi tu- 
lee 271 000 tonnia. 


e Kymin Osakeyhtiön Kuusannie- 
men —selluloosatehtaan yhteyteen 
on rakennettu kuidunjalostusosas- 
to, jossa valmistetaan erilaisista 
massoista = huopautusmenetelmällä 
pakkausalan tarvikkeita. Vuosika- 
pasiteetti 6000 tn. 

o Kemi Oy rakentaa uuden jatku 
vatoimisen 'keittimen sell 
valmistamiseksi sahanpurusta ja 
hakeseulojen hienojakeesta Keit- 
timen tuotanto tulee ah ole- 
maan 30—40 tn/vrk, muit 
pasiteetti voidaan nost 
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Inkeroisten eläkeläisillä pikkujoulujuhlia 


Tampellan Inkeroisten tehtaitten eläkeläisille järjestettiin jo toisen ker- 
ran pikkujoulujuhla kahdessa osassa. Osa eläkeläisistä kokoontui juhla- 
huoneistoon itsenäisyyspäivänä ja osa seuraavana sunnuntaina. Ensimmäi- 
sessä juhlassa toivotti vieraat tervetulleiksi Inkeroisten musiikkiyhtyees- 
tä koottu puhallinyhtye reippain joulusävelin. Perinteellisen joulupuuron 
jälkeen Tampellan Laulusiskot lauloivat johtajanaan opettaja Inkeri Sep- 
pänen. Kahvitarjoilun jälkeen laulanut Tehtaanmäen kansakoulun reipas 
oppilaskuoro sai eläkeläisiltä raikuvat aploodit. Joulutervehdyksen yhtiön 
puolesta esitti tehtaanjohtaja Pentti A Laakso. Tampellan Lauluveikkojen 
kuorolauluesitysten jälkeen esitti päätössanat os.päällikkö E Sjöström. 
Eläkeläisten puolesta kiitti yhtiötä J E Koskivirta. 

Toisessa pikkujoulujuhlassa oli juhlapuhujana tehtaanjohtaja Erkki Ki- 
vimäki. Eläkeläisten puolesta lausui kiitokset esiintyjille ja yhtiön edusta- 


jille A V Widenoja. 


Suurimmat satamat 


Kahdeksan suurinta satamaamme 
vuonna 1968 niiden kautta kulje- 
tetun tavaramäärän mukaan oli- 
vat: 


Luvut ovat miljoonia itonneja. 


SKOIAVIK Ka S akao aka. + 12 3,5 milj.t 
Kotka Ar et PINE sae. 332 an 
Helsinki Sansa dasta 3,2 
Naantali 310: vksaä 3,0 
Hamina 1.30 vies 2,1 

RATTI KSUi (050 kse Vena a SIE 1,6 

1 a O IE TN L1.i 4 1,3 

TT U HO haarana ANEnetN a [51 = 


Olutta riittää 


Suomessa on kaikikiaan yksitoista 
panimoa, joitka vastaavat siitä että 
olut ei pääse loppumaan. Tässä 
panimot: 


— Auran Panimo Oy, Turku 

— Panimo Oy Bock, Vaasa 

— Lapin Olut, Rovaniemi 

— Tornio Oy, Tornio 

— Mallasjuoma Oy, Lahti 
Mallasjuoma Oy, Savonlinnan 
tehdas 
Mallasjuoma Oy, Toppila 

— Olvi Oy, Iisalmi 

— Porin Oluttehdas Oy 

— Pyynikki Oy, Tampere 

— Oy Gust. Ranin, Kuopio 

— Oy Sinebrychoff Ab, Helsinki 

— Wihurinkoski, Heinola — oikeu- 
det vuoden vaihteessa ilopet- 
taneelta Porvoon Panimolita. 
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niin vuorokaudessa. Laitteisto on 
käyttövalmiina vuoden 1969 lop- 
puun mennessä. Yhtiö ryhtyy myös 
valmistamaan selluloosasta ther- 
mofibernimistä tuotetta, jota käy- 
tetään sähköteknillisissä laitteissa. 


e Oy Kaukas Ab on päättänyt 


muuttaa = sulfiittiselluloosatehtaan 
sulfaattiprosessilla toimivaksi. 
Muutos tapahtuu keväällä 1971. 


Uusi tuotanto vastaa määrällisesti 
nykyistä, joten puuraaka-aineen 
tarve ei näiden toimenpiteiden joh- 
dosta kasva. 

o Oy Wilh. Schauman Ab laajen- 
taa vanerituotantoa Joensuun teh- 
tailla. Tuotantoa nostetaan 12000 
m” vuodessa, jolloin tuotantokyky 
nousee 44 000 m* vaneria vuodessa. 
o Oy Wilh. Schauman Ab:n Joen- 
suun tehtaille rakennetaan myös 
uusi lastulevytehdas kapasiteetil- 
taan 50000 m? vuodessa, pääasias- 
sa koivuraaka-aineeseen perustu- 
via lastulevyjä. Tehdas valmistuu 
1970 alkupuolella. 

e Oy Wilh. Schauman Ab laajen- 
taa tuotantolaitoksiaan Jyväskyläs- 
sä. Vaneritehtaan kapasiteettia li- 
sätään noin 10000 m:llä vuodessa. 
Laajennustyöt saataneen päätök- 
seen tämän vuoden kuluessa. 
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e Uusi lastulevytehdas rakenne- 
taan Oulu-yhtiön puunjalostuslai- 
toksen yhteyteen. Tuotantokyky n. 
50 000 m* lastulevyä vuodessa. Tuo- 
tanto aloitetaan (kesällä 1970. 


o Osuuskunta Metsäliitto rakentaa 
lastulevytehtaan Lohjalle. Tehdas 
rakennetaan Metsäliiton omista- 
man Oy Faneri Ab:n Lohjan teh- 
taan yhteyteen. Suunniteltu vuosi- 
kapasiteetti n. 35 000 m* kolmiker- 
roksista lastulevyä. Tuotanto al- 
kaa vuoden 1969 syksyllä. 


o Osuuskunta Metsäliitto laajentaa 
Punkasalmen vaneritehdasta ja ra- 
kentaa uuden €lastulevytehtaan. 
Vaneritehtaan tuotantoteho on tar- 
koitus nostaa 12000 m%:stä 22000 
m:iin vuodessa. Lastulevytehtaan 
kapasiteetiksi tulee 35 000 m* vuo- 
dessa. 


e Osuuskunta Metsäliiton rimale- 
vytehtaän yhteyteen Lappeenran- 
nassa rakennetaan vanerilinja. To- 
teutettu laajennus nostaa Metsä- 
Saimaan tehtaitten levytuotannon 
65 000 kuutiometriin vuodessa. Laa- 
jennus valmistui kesällä 1969. 


eo Savo Oy:n vaneritehtaalla Kuo- 


piossa aloitettiin = laajennustyöt 
syksyllä 1968. Tehtaan tuotantovo- 


lyymin lisäys vaneriksi laskettu- 
na on 10000 m* vuodessa. 

o H. Saastamoinen Oy:n vaneri- 
ja laminaattitehtailla Kuopiossa 
on suoritettu levytuotannon laa- 
jennustöitä, jotka nostavat vane- 
rin tuotantoa lähes 10000 m:llä. 
Tuotannon lisäys käytetään pää- 
asiassa yhtiön laminaattitehtaalla 
edelleenjalostukseen. 

o Enso-Gutzeit Oy:n Parviaisen 
tehtailla suoritetaan laajennuksia, 
jotka kohdistuvat vanerin valmis- 
tukseen. Vuotuinen vanerin tuo- 
tanto lisääntyy vuoden 1970 jäl- 
keen 10000 m%:llä ja on yhteensä 
36 000 m?. Vaneritehtaan kokonais- 
tuotantokyky = nousee frimalevyt 
mukaanlukien 50 000 m:iin. 

o Pellos Oy rakentaa Kiteelle las- 
tulevytehtaan, jonka tuotantokyky 
tulee olemaan vähintään 120 000 m* 
vuodessa. Tuotanto alkaa vuoden 
1971 alussa. 


e Hackman & Co rakentaa Hon- 
kalahden teollisuuslaitosten yhtey- 
teen uuden levytehtaan, joka val- 
mistaa rakennus- ja puusepänteol- 
lisuuden tarvitsemia levyjä. Teh- 
taan vuosituotanto on 30000 m* 
vuodessa ja se valmistuu vuoden 
1970 syksyllä. 


o Oy W. Rosenlew Ab ja Oy Kyro 
Ab ovat perustaneet yhteisen kar- 
tonginjalostustehtaan = Rosenlewin 
muovisäkkitehtaan yhteyteen Po- 
rin Ulasooriin. Tehtaan kapasiteet- 
ti on 2000—3000 tn vuodessa ja 
valmistui 1969 keväällä. 

e Heinolan Faneritehtailla oli 
käynnissä laajennustöitä, mutta tu- 
lipalo tuhosi yli puolet tehtaasta. 
Tehtaan = jälleenrakennustyöt on 
aloitettu ja sen kapasiteetiksi tu- 
lee 60 000 m? vaneria ja rimalevyä. 
Tehdas aloittaa tuotannon asteit- 
tain ja täyteen käyntiin se pääsee 
elokuussa 1970. 

o Yhtyneet Paperitehtaat Oy on 


tilannut Valkeakosken (tehtaille 
keittimen ja muut tarvittavat lait- 
teet sahanpurumassan valmistusta 
varten. Kapasiteetti on 50 tn/vrk 
sulfaattimassaa. Valmistuu syksyl- 
lä 1970. 


Paperin ja kartongin 
kapasiteetin kasvu 


Oheisessa luettelossa olevat pape- 


rin ja kartongin kapasiteetin Ii- 
säykset ovat yhteensä noin 
1590 000 tn. 


Kun vuoden 1968 (kapasiteetti oli 
n. 4 milj. tn, merkitsevät ilmoite- 
tut lisäykset noin 40 %:n nousua 
paperin ja kartongin kapasiteettiin. 


Metsäteollisuuden laajennusten edellyttämä puun kulutuksen 
kasvu vuodesta 1968 vuoteen 1973—74 


Julkaistut suunnitelmat 


Puun kulutuksen kasvu 
jätepuu mi, milj. p-m* 


PASSAT: < 8 LON OAO IMI JD TTY. s 10 San vaha 3,34 
JaSstulevy cm. 290. 0002105 mist tt 0,75 
yhteensä 4,09 
Julkaisemattomat 
suunnitelmat 
massa 360 000 tn. 2,08 


molemmat yhteensä 


Mera III, s. 22: 


Hakkuusuunnite, joka nyt on 
50,5 milj. k-m?, kasvaa Mera-ohjel- 
man toteutuessa täysimääräisesti 
1970-luvun puoliväliin n. 54 milj. 
k-m*:iin eli n. 3,5 milj. k-m:llä. 
Edellytyksenä siis on Mera-ohjel- 
man täysimääräinen toteutuminen, 
mikä on mahdollista, jos rahoitus 
järjestyy (Pohjois-Suomessakin 
näyttää nyt olevan tulossa tyydyt- 
tävästi männyn siementä). 

Kun em. puun kulutuksen koko- 
naislisäykseen sisältyy myös jäte- 
puu, jonka osuus varsinkin lastu- 
levyteollisuudessa on huomattava, 
ja kun puun polttoainekäyttö su- 


6,17 milj. p-m* 


=4,3 milj. k-m* 


pistuu vuosittain n. 0,1—0,2 milj. 
k-m*:llä, näyttää olevan edellytyk- 
siä metsätaseen pysyttämiseksi ta- 
sapainossa 1970-luvun puoliväliin 
saakka siinäkin tapauksessa että 
suunnitellut laajennukset toteute- 
taan ja ne saataisiin myös täysite- 
hoiseen käyttöön. 


Neljän tutkijan (prof. Ervasti, 
Heikinheimo ja Kuusela sekä tri 
Mäkinen) laatima selvitys osoittaa 
lisäksi, että hakkuumahdollisuuk- 
sia voidaan em. määrästä edelleen 
lisätä, jolloin metsäteollisuuden 
laajentumismahdollisuudet eivät 
pitemmällä tähtäimellä rajoitu jo 
olemassa oleviin suunnitelmiin. 


Maailman kapasiteetti 1000 tn 


Massa yhteensä 


Paperi ja kartonki 


1968 1973 1968 1975 
Pohj. Amerikka ...... 57 104 62383 59 950 — 66400 
Latin, Amerikka ........ 2 703 3671 4 049 5 123 
Länsi-Eurooppa —........ 25 627 30355 33384 41535 
Itä=EUTOoppamnn 00. 3 614 4 544 4260 5 398 
Neuvostoliitto .......... 6700 10550 6800 10550 
SA PPT KA a AKON N Naa. 413. s 45 1 011 1 091 904 1135 
Taa Iita tA vak Eä 138 462 257 688 
Ka IKOo IA. mN a Kap aaie 1 432 2 421 1 723 2 949 
Japani ...... 7 073 8 964 11 004 15200 
STT INES aak alle 3 200 4100 3 850 4 600 
OSCAR AOT as k: Ta. TNS! 966 1343 1363 2 045 
Koko maailma .......... 109 568 129975+19 % 127 544 155623+22 % 
KALN NENÄ N - Ta 3 STN SOJ 6550 7 710+18 % 3 960 5 600+41 % 
ERIKOISIIN o 7910 10120+28 % 4 030 5570+38 % 


Oy Tampella Ab 
Tambox-Tehtaat 
Tampere 


tiedottaa 


Koska Syrjänen Oy fusioitui 
päivämäärällä 31.12.1969 Oy 
Tampella Ab:n kanssa, ilmoi- 
tamme, että tehtaan virallinen 
nimi ja osoite on 1. 1. 1970 läh- 
tien: 

Oy Tampella Ab 
Tambox-Tehtaat 
Tampere 
Tavaraosoite: Viinikankatu 45, 

Tampere 

Postiosoite: Nekala 

Puhelin: 30050, Tampere 
Kaikessa tehdasta koskevassa 
kirjeenvaihdossa, tavaralä- 
hetyksessä ja laskutuksessa tu- 
lee siis 1. 1. 1970 lähtien käyt- 
tää tätä uutta nimeä ja vastaa- 
via määritteitä. 


Oy Tampella Ab 
Muovitehtaat 
Porvoo 
tiedottaa 


Tiedoksenne ilmoitamme, että 
yhtiömme 31. 12. 1969 fuusion 
kautta sulautui Oy Tampella 


Ab:iin, jonka — seurauksena 
myöskin toiminimemme 
1.1.1970 lähtien tulee ole- 
maan 


Oy Tampella Ab 
Muovitehtaat — Plastfabriker 
Veckjärventie 1 Porvoo 
Ylläolevan pyydämme huo- 
mioimaan. Toimintamme jat- 

kuu Porvoossa entisellään. 


Ilmoitus Tampellan 
eläkeläisille 


Koska ennakkoverotus on 
muuttunut ja uusien veronpi- 
dätystaulukkokirjojen ilmesty- 
minen viivästynyt, on eläk- 
keistä suoritettu veronpidätyk- 
set vanhojen taulukoiden mu- 
kaan. Korjausten vuoksi eläk- 
keiden suorituksissa tulee ole- 
maan muutoksia vielä maalis- 
huhtikuussa. 

Mikäli eläkkeiden johdosta 
on kysyttävää, pyydämme otta- 
maan yhteyttä eläkesäätiöön 
(puh. 9331—32400/227 — Särki- 
lahti). 


DI Erik Saiha 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


Ensimmäinen täysmittainen 
Tampella Recovery-prosessi 


toimii Kemissä 


Johdanto kaaleista, natriumhydroksidista 
ja rikistä valmistettiin nat- 
Kemi Oy:n selluloosatehtailla riumbisulfiittiprosessin keit- 


toliuos, ja jossa sulfiittiproses- 
sin jäteliemen kemikaalit muo- 
dostivat puolestaan sulfaatti- 
prosessin make up'in. Pyrki- 
mys edullisempiin make up- 
kemikaaleihin, jolloin sekä al- 


käynnistettiin huhtikuussa 
1968 ensimmäinen täysimittai- 
nen Tampella Recovery-pro- 
sessi. Siihen asti tehtailla oli 
toiminut normaali Cross Reco- 
very, jossa make up-kemi- 


GREEN LIGUOR 


PRECARBONATION 
FLUE GAS 


2Na9S+COp + HO == 2NaHS + NapCO3 
NapCO3+CO+H20 == 2NaHCO3 


BICARBONATION NoS & HO 


NaHCO3 + NaHS= NaoCO3 + HoS 


Na2CO3- HoO 


NaHCO3 


CARBONATION LUE! GAS 


Na2CO3 + COo + HO = 2NaHCO3 


Kuvio 1. Tampellan valmistaman kemikalien talteenottoprosessin yksin- 
kertainen kaavio. 


kali- että pääosa rikistä saatai- 


siin glaubersuolasta, johti 
Tampella = Recovery-prosessin 
hankkimiseen. Myös mahdolli- 
suus säätää valkolipeän sulfi- 
diteettia vaikutti ratkaisuun. 
Recovery-prosessin suunnitte- 
lussa otettiin huomioon, että 
sulfaatin tuotannosta voidaan 
myöhemmin osa muuttaa poly- 
sulfidilisäykselliseksi. 


Tampella Recovery- 


prosessi 


Tampella Recovery-prosessissa 
(1) käsitellään soodakattilan 
sulasta liuottamalla saatua vi- 
herlipeää. — Esikarbonointipro- 
sessissa (2) (kuva 1) annetaan 
hiilidioksidipitoisen kaasun 
vaikuttaa viherlipeään, jolloin 
sen sulfidi muuttuu bisulfidiksi 
ja karbonaatiksi sekä karbo- 


naatti — osittain = bikarbonaa- 
tiksi. 
Seuraavassa = bikarbonointi- 


prosessissa (3) kuumennetaan 
esikarbonoitu viherlipeä alen- 
netussa paineessa kiehumispis- 
teeseen, jolloin bisulfidi ja bi- 
karbonaatti reagoivat ja tulok- 
sena saadaan karbonaattia sekä 
rikkivetyä, joka poistuu vesi- 
höyryjen mukana. Valitsemalla 
viherlipeän väkevyys sopivaksi 
saadaan = karbonaatti = kitey- 
tymään tässä yhteydessä mo- 
nohydraattina ja siten erote- 
tuksi puhtaana emäliuokses- 
ta. 
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Kuvio 3. Sulfaatti-, polysulfidi- ja sulf 
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Kuvio 2. Sulfaatti- ja sulfiitti- ”Cross Recovery” 
Tampella-prosessin avulla. 


Esikarboboinnissa syntynyt 
bikarbonaatti ei kuitenkaan 
riitä poistamaan kuin osan sul- 
fidisesta rikistä. Tämän vuoksi 
tarvittava määrä valmistetusta 
karbonaatista johdetaan kar- 
bonaattoriin, jossa on hbikar- 
bonaatin suhteen kyllästettyä 
liuosta. Johtamalla siihen hiili- 


dioksidipitoisia kaasuja saa- 
daan bikarbkonaattilietettä, joka 
korkeassa konsentraatiossa 
pumputaan = bikarbonointipro- 
sessiin. 

Tampella Recovery-proses- 


sista saadaan viherlipeän nat- 
rium puhtaina Na,CO.,H,O- 
kiteinä sekä sulfidinen rikki 
rikkivetynä. Lisäksi välituot- 
teina voidaan tarvittaessa saa- 
da matalan tai korkean sulfi- 
diteetin (5—85 %) omaavat 
liuokset. Edelleen rikkivedystä 
saadaan hapettamalla joko ele- 
mentaaririkkiä tai rikkidioksi- 
dia. Yhdistämällä näitä tuot- 
teita sopivasti saadaan valmis- 
tetuksi mikä tahansa nat- 
riumperustainen sellunvalmis- 
tuskemikaali. 


Kemin prosessi 


Kemin tapauksessa asetetaan 
kemikaalien talteenottoproses- 
sille aivan erityiset vaatimuk- 
set. Make up-kemikaaleina 
käytetään yksinomaan glau- 
bersuolaa ja rikkiä. Tällöin bi- 
sulfiittia varten on valmistet- 
tava puhdasta, tiosulfaattiva- 
paata soodaa. Tarvittava rikki 
saadaan polttamalla osittain 
rikkivetyä sekä rikki- ja nat- 
riumhäviöiden erotusta vas- 
taava määrä elementaaririkkiä 
(kuva 2). 

Laitoksen suunnittelussa on 
varauduttu myös siihen, että 
myöhemmin voidaan sulfaatti- 
tuotannosta osa muuttaa poly- 
sulfidilisäykselliseksi. Tätä 
varten on bikarbonointi ja 
karbonaatin kiteytys erotettu 
eri vaiheisiin, jolloin on mah- 
dollista valmistaa sulfidiliuosta 
polysulfidin valmistusta varten 


(kuva 3). 

Oman erityispiirteensä 
suunnittelulle antoi se, että 
vuonna 1966 lopetetun kal- 


siumsulfiittilinjan (tuotanto 
70 000 t/v) vapautuneita lait- 
teita — pyrittiin — käyttämään 
mahdollisuuksien mukaan hy- 
väksi. 


Kemikaalikierto 


Natriumsulfiitti- 
faattijäteliemet — haihdutetaan 
erikseen omissa = haihdutta- 
moissaan. Sulfiittijäteliemi ko- 
konaan ja osa sulfaattijätelie- 
mestä poltetaan soodakattilassa 
I, joka on pienempi kahdesta 
käytössä olevasta €kattilasta. 
Soodakattila II, jossa poltetaan 
loppuosa = sulfaattijäteliemestä. 
toimii tavallisena sulfaatin tal- 
teenottokattilana tavanomaisi- 
ne säätöarvoineen, ja sen vi- 
herlipeä menee lähes kokonaan 
kaustisointiin. 

Soodakattilassa I sulfiittilie- 
men vaikutuksesta sulfiditeetti 
kohoaa n. 45 €:n tasolle. Myös 
tämän kattilan liuottaja ”aje- 
taan” tavallista korkeammassa 
väkevyydessä ohjearvon ollessa 
180 g Na.O/1 ja vaihteluar- 
vojen = ollessa 170—190 &£g 


sekä sul- 
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Na,O0/1. Tämä viherlipeä sel- 


keytetään erikseen ja sakka 
pumputaan kaustisointiase- 
malle, jossa se käsitellään 


muun sakan yhteydessä. 
Selkeytetty viherlipeä jae- 
taan kahteen osaan, joista suu- 
rempi pumputaan jäähdytti- 
men kautta esikarbonointitor- 
niin (kuva 4). Esikarbonointi 
tapahtuu soodakattilan savu- 
kaasuilla, joiden hiilidioksidi- 
pitoisuus on n. 12 % ennen ja 
n. 8 % jälkeen prosessin. 
Esikarbonoitu viherlipeä 
johdetaan = haihduttimeen 4, 
jossa se kuumennetaan kiehu- 
mispisteeseen n. 0,7 ata:n pai- 
neessa, jolloin rikkivety va- 
pautuu ja poistuu vesihöyryjen 
mukana. Viherlipeä, jonka sul- 


fidista pääosa on poistettu, 
johdetaan — haihduttimesta 4 
kaustisointiin. 


Toinen osa viherlipeästä 
johdetaan haihduttimeen 5 ja 
sieltä edelleen haihduttimeen 
6. Tässä kaksivaiheisessa haih- 
dutuksessa viherlipeästä kitey- 
tyy soodaa monohydraattina 
niin, että liuoksen sulfiditeetti 
kohoaa n. 85 %:iin, jolloin 
emäliuoksessa on n. 21 % nat- 


riumsulfidia ja 4 % nat- 
riumkarbonaattia. Jälkimmäi- 
sen haihduttimen kidelietettä 
pumputaan = soodanerottimeen, 
josta kiteistä köyhtyneen 
liuoksen pääosa palautetaan 

1 GREEN LIOUOR CLARYFIER 

Il — PRECARBONATION TOWER 

Il BICARBONATE SETTLER 

IV CARBONATE SETTLER 

Y CARBONATOR 

Y HS SIRIPPING 

Yl CRYSTALLIZATION 


FLUE GAS 


takaisin haihduttimeen. Sulfi- 
diteetin pitämiseksi halutulla 
tasolla poistetaan kide-erotti- 
mesta tarpeellinen määrä emä- 
liuosta, joka johdetaan esikar- 
bonointiin. Myöhemmin, mikäli 
siirrytään = osittaiseen poly- 
sulfidilisäykselliseen =sulfaatin 
valmistukseen, käytetään tämä 
konsentroitu sulfidiliuos poly- 
sulfidin valmistukseen (kuva 
3). 

Kide-erottimeen rikastunut 
kideliete pumputaan sentrifu- 
giin, jossa kiteet erotetaan 
emäliuoksesta ja pestään läm- 
pimällä vedellä. Näin saadaan 
sulfidi- ja tiosulfaattivapaata 
soodaa. Se varastoidaan kide- 
lietesäiliöön, josta sitä pumpu- 
taan tarpeen mukaan laimen- 
nettuna natriumbisulfiit- 
tiliuoksen valmistukseen. 

Osa kyllästetystä nat- 
riumkarbonaattiliuoksesta joh- 
detaan karbonaattoriin, jossa 
on bikarbonaatin suhteen kyl- 


lästettyä = kidelietettä. Tähän 
lietteeseen johdetaan sooda- 
kattilan savukaasuja pieninä 


kuplina, jolloin ne menettävät 
hiilidioksidipitoisuudestaan n. 
yhden prosenttiyksikön. Syn- 
tyneet kiteet poistetaan karbo- 
naattorista kierrättämällä ki- 


delietettä bikarbonaatti- 
erottimen kautta. Erottimen 
alaosasta rikastunut (bikar- 


bonaattiliete pumputaan sää- 


dettävällä 
haihduttimeen 4. 

Bikarbonoinnissa vapau- 
tunut —rikkivetykaasu, jonka 
väkevyys on yli 90 %, jäähdy- 
tetään ja siinä oleva vesihöyry 
kondensoidaan ja erotetaan. 
Kaasu poltetaan rikkidioksi- 
diksi ja käytetään bisulfiitti- 
liuoksen valmistukseen. $Sa- 
massa uunissa rikkivedyn 
kanssa poltetaan myös tarvit- 
tava make up-rikki, joka suih- 
kutetaan sulana uuniin. Rikki- 
dioksidikaasun  väkevyys on 
8—10 %. 

Myöhemmin, mikäli poly- 
sulfidiprosessi toteutetaan, li- 
sääntyy rikkivedyn erotuksen 
tarve kaksinkertaiseksi. Silloin 
joudutaan ylimääräinen rikki- 
vety hapettamaan Claus-lai- 
toksessa elementaaririkiksi, jo- 
ka käytetään polysulfidiliuok- 
sen valmistukseen. 


ruuvipumpulla 


Prosessin lämpötalous 


Kalsiumsulfiittilinjan lopet- 
tamisen vuoksi vapautuneen 
haihduttamokapasiteetin ha- 
vaittiin riittävän uuteen pro- 
sessiin, vieläpä niin, että se 
kytkettiin sarjaksi natriumbi- 
sulfiittijäteliemen haihdutuk- 
sen kanssa. Pakkokiertoiset 
Lurgi-haihduttimet olivat myös 
pienehköin muutoksin sovel- 
lettavissa Tampella Recovery- 
prosessin tarpeisiin. Laitoksesta 
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juoksukaavio (Kemi Oy). 


tuli 7-vaiheinen, kahdeksan 
yksikköä käsittävä sarja (kuva 
4). Siinä yksiköt 1—3 ja 7—8 
ovat natriumbisulfiitti- 
jäteliemen haihduttamista var- 
ten. Yksikössä 4 tapahtuu bi- 
karbonointi = ja rikkivedyn- 
strippaus, sekä yksiköissä 5—6 
soodan kiteyttäminen. 


Puolustusmenot — ja muutakin — 


siinsa. 


Julkaisemme oheisena ko. 


YK:n tilaston mukaan 


Tämä luettelo oli liitteenä YK:n pääsihteerin U Thantin ydinasera- 
porttiin vuodelta 1967. Siinä on mm. verrattu eri maiden puolustus-, ope- 
tus- ja terveydenhoitomenoja vuonna 1964 Yhdysvaltain dollareissa toi- 
taulukon kokonaisuudessaan. 


Tuorehöyry-yksikköinä ovat Puolustus Opetus Terveys 
1 ja 2, jotka höyrypuolelta ovat milj. Maa milj. — Maa milj. = Maa 
AImETketia. TENE lipeäpuolel- 1 54514 Yhdysvallat 35 528 Yhdysvallat 40 836 Yhdysvallat 
A ä La äi 2 14765 Neuvostoliitto 16106 Neuvostoliitto 20339 Neuvostoliitto 
ta sarjassa. Yksikön 3 jälkeen 3 5615 Iso-Britannia 4346 Iso-Britannia —= 3231 Länsi-Saksa 
höyryvirta = jaetaan = kahtia: 4 4016 Länsi-Saksa 2250 Länsi-Saksa 3138 Iso-Britannia 
pääosa joutuu neljännen yksi- ä ja Ranska a nt 270, aa 
Pa N : E : Intia anada uola 
= höyrypuolelle Ja PIER 7 1568 Kanada 1033 Japani 415 Kanada 
osa suoraan seitsemännen yk- 8 1467 Italia 1008 — Hollanti 245 — Intia 
sikön — höyrypuolelle. Tähän 9 924 Puola 1002 — Puola 183 Tanska 
yksikköön kerätään myös sekä 10 774 Ruotsi 736 Belgia 173 — Ruotsi 
: ES da : 11 734 Hollanti 582 Intia 172 Venezuela 
laiha- että vahvalipeän INA 12 539 — Australia 572 — Ruotsi 165 — Brasilia (1963) 
tuksen höyry. Kuudennesta jä 15 496 Belgia 468 — Australia 163 — Uusi-Seelanti 
seitsemännestä yksiköstä höyry 14 443 Jugoslavia 373 — Brasilia (1963) 136 — Argentiina 
johdetaan kahdeksanteen. 15 427 Japani 301,5 Meksikko 128 — Bulgaria (1963) 
Neljännellä yksiköllä on rik- 16 369 Espanja (1963) a e 107 o pak 
E p a 17 reitsi 2 rgentii i 
kivedyn talteenoton johdosta g; i s 243 a 5 Meksikko 
oma tyhjiösysteeminsä. Lauh- 19 314 Brasilia(1963) 221 Bulgaria (1963) 60,6 Turkki 
tuminen alkaa viidennen vai- 20 302 Argentiina Turkki 53,8 Peru 
heen lämmönvaihtimessa, jossa = ji mist - lta —- 50,8 sl i 
: J sa. == ani : 2 250,5 Israel spanja (1963) 47,5 Etelä-Afrikka 
noin 85 % höy 2 vo kondensoi- 23 241 Pakistan Venezuela 42 Belgia 
tuu. Loppuosa lämmöstä siirre- 24 235 Tanska Norja 38.6 Is 
tään vastavirtaan kulkevaan 25 220 Bulgaria(1962) 149 Filippiinit 372 
jäteliemeen sekä veteen. Tyh- 5 on Sis mie ate + i moi nti S 
aine . u se : ersia usi Seelanti N Nigerla ( ) 
jöpumppuina käytetään keski- 2 183 Kreikka 115 — Peru 26 — Pakistan 
pakopuhaltimia. Haihduttamon 29 — 176,3 Portugal 110 Chile 21,2 Thaimaa 
muulla osalla on alkuperäinen 30 165 Indonesia 107 — Jugoslavia 14,1 Portugal 
tyhjösysteemi, joka on tavan- 31 160 Etelä-Afrikka 105 Thaimaa 11,1 Itävalta 
omainen. 32 144 Venezuela 94,6 Israel 6,0 Indonesia 
Nna sä ä 33 132 Htävalta 89 Nigeria (1963) 3,7 Sveitsi 
Menemällä tällaiseen kyt- 34 130 Meksikko 75,1 Etelä-Afrikka 
kentään on lämmönkulutus voi- = 35 130 Suomi 70 — Pakistan 
tu saada erittäin pieneksi. 36 94,1 Thaimaa 42,3 Portugal 
Suunnilleen samalla lämpö- 37 785 Chile 41,1 Sveitsi" 
määrällä, joka ennen tarvittiin = ii s edi 
A kys. Ä 39 77 — Uusi Seelanti 
yksin jäteliemen haihdutuk- 40 76 — Filippiinit 
seen, toimii nyt koko talteen- 4! 53,3 Nigeria (1963) 


ottoprosessi (4). 


Prosessin säätö 


Sinänsä yksinkertainen pro- 
sessi on taloudellisuuteen pyr- 
kivän ratkaisun vuoksi saanut 


Kemikalioiden talteenotto- 
prosessi Ranskaan 


Oy Tampella Ab:n ja ranskalaisen yhtiön Societ6 Industrielle 
de Cellulose d'Alizay (S.IC.A.) välillä on solmittu sopimus 
Tampellan kehittämän sellunkeittokemikalien talteenottoproses- 
sin toimittamisesta tilaajan tehtaalle Alizay'ssa. S.I.C.A:n nykyi- 


varsin monitahoisen muodon. 
Voi näyttää siltä, että prosessia 
olisi vaikea hallita ja sen säätä- 
minen olisi työlästä. Näin ei 


kuitenkaan ole asianlaita. nen tuotanto on noin 400 päivätonnia bisulfiittimassaa (natrium- 
Käytännössä on havaittu haih- — keitto). 

dutussarjan pysyvän moni- Laajennusvaiheen yhteydessä toinen sulfiitintuotantolinjoista 
vaiheisuudestaan huolimatta korvataan sulfaattilinjalla ja Tampella-prosessin avulla tyydy- 


tetään osa sulfiittipuolen rikintarpeesta samalla kun sulfaattikei- 
ton sulfiditeettia voidaan säätää. 

S.IL.C.A. kuuluu Parsons & Whittemooren (Ranska) piiriin. 
Laajennusvaihe tulee kestämään vuoden 1970 loppuun. Aikaisem- 
min Tampella-prosessi on myyty Suomessa Kemi Oy:lle, jossa 
ensimmäinen laitos on toiminnassa, sekä JCP Sturovon tehtaille 
Tshekkoslovakiaan. 


hyvin tasapainossa. Kemialliset 
prosessit sisältävät sellaisenaan 
omat laadulliset tasapainoeh- 
tonsa (5), sekä määrälliset 
muutokset ovat hitaita ja väli- 
varastojen avulla hyvin hallit- 
tavissa. 


Maisteri Sinikka Larsen 
Heinola 


Monitoimitalon merkitys 


tehdasyhdyskunnalle 


Viime vuosina on eri puolilla 
maailmaa ryhdytty € perus- 
tamaan ns. kulttuurikeskuksia, 
vapaa-ajan toiminnan tiloja, 
joissa pyritään mahdollisim- 
man runsaaseen ja monipuoli- 
seen kulttuuri- ja ajanviete- 
palveluun suorittamatta min- 
käänlaista karsinointia osal- 
listujien iän, koulutuksen tai 
yhteiskuntaluokan suhteen. 
Näissä keskuksissa vallitsee to- 
dellinen ”jokaiselle jotakin”- 
periaate, sillä kokonaisuuteen 
kuuluu — varsinaisen =taidetoi- 
minnan lisäksi aikuisopetusta 
ja muuta vapaata sivistystyötä, 
monipuolista harrastustoimin- 
taa ja viihdettä, nuorisotoi- 
mintaa sekä liikunnallisia ja 
urheilullisia työmuotoja. 

Suomessa on jo vuosikym- 
meniä sitten lähdetty toteutta- 
maan juuri edellä kuvatun 
kaltaista kulttuurikeskus- 
ajatusta. Se on tapahtunut 
meidän oloihimme sovellettuna 
eri puolilla maata sijaitsevissa 
setlementeissä, joiden yhtey- 
dessä on yleensä myös kansa- 
laisopisto. Näistä todennäköi- 
sesti: nykyajan kulttuurikes- 
kusajatusta lähinnä vastaavin 
toimii Jyränkölä-nimisenä 
Heinolassa. Heinolan kaupunki 
on aivan viime vuosina voi- 
makkaasti teollistunut. Jyrän- 
kölän toimintaan tutustumalla 
voimme todeta, millainen on 
suomalainen monitoimitalo ja 
onko sillä teollistuneessa yh- 
teiskunnassa merkitystä erityi- 
sesti tehtaalle ja sen työnteki- 
jöille. 


Opistotyö ammatillista 
jatkokoulutusta tukemassa 


Jyränkölä on kristillis-yhteis- 
kunnallinen työkeskus, setle- 
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Jyränkölän Invalidikerho tutustumassa Tampellan Heinolan tehtaaseen. 


Laboranttikurssi järjestettiin Tampellan tehtaan toivomusten mukaisesti. 
Se kesti kaksi vuotta, jona aikana perehdyttiin maisteri T. Kimingin joh- 
dolla monitahoisesti laborantin tehtäviin 


mentti, jonka suojissa toimii 
yksi maan suurimpiin kuuluva 
kansalaisopisto. Tänä vuonna 
opistossa on 75 opintopiiriä, 
joihin yhteensä kuuluu lähes 
1300 opiskelijaa. Opiston oh- 
jelmaan on kuulunut Tampel- 
lan työntekijöille järjestetty 2- 
vuotinen laboranttikurssi sekä 
työnjohtajakursseja. Merki- 
tyksellisin työntekijöitten jat- 


kokoulutus tapahtuu kolmi- 
vuotisessa työteknillisessä 
koulussa, jonka osanottajista 


suurin osa on Tampellan työn- 
tekijöitä. Yksi ryhmä on saanut 
jo opiskelunsa päätökseen ja 
valmistunut työteknikoiksi, ja 
tällä hetkellä opistossa on me- 
neillään toisen ryhmän viimei- 
nen vuosikurssi. 

Varsinainen opistotyö tarjo- 
aa luonnollisesti runsaasti 
muitakin opiskelumahdolli- 
suuksia tehtaan työntekijöille 
ja heidän perheenjäsenilleen. 
Esimerkiksi konekirjoitus, kir- 
janpito sekä kielet ovat varsin 
suosittuja opiskelualoja. Tule- 
vaisuudessa vapaa-ajan yhä 
pidentyessä tavoitteellisen 
opiskelun merkitys tulee il- 
meisesti yhä korostumaan, ja 
tällöin juuri kansalaisopiston 
tehtävä sekä työntekijäkoulu- 
tuksessa että muussa opiske- 
lussa jatkuvasti kasvaa. 


Työ lasten ja 
nuorten parissa 


Nuori väki käy Jyränkölässä. 
Alle kouluikäisille lapsille on 
tarjolla sekä leikkikoulu että 
musiikkileikkikoulu. Varsinai- 
nen leikkikoulu toimii päivit- 
täin 5 tuntia, ja ohjaajana on 
ammattitaitoinen lastenhoitaja. 
Musiikkileikkikoulu kestää 
kerrallaan puolitoista tuntia 
viitenä päivänä viikossa, ja tä- 
nä aikana lapset saavat musii- 
kinopettajan antamaa lapsen- 
tajuista ohjausta musiikin al- 
keissa. Näissä leikkikouluissa 
käy päivittäin yhteensä kuuti- 
senkymmentä = lasta. Lisäksi 
Tampellan alueella toimii jat- 
kuvasti Jyränkölän järjestämiä 
lasten kerhoja. 

Varsinainen nuorisotyö ko- 
koaa viikottain noin 500 tyttöä 
ja poikaa varsin monipuoliseen 
kerhotoimintaan, jolle nykyään 
on selvästi ominaista yhä kas- 
vava tavoitteellisuus ja opiske- 


Kolmivuotisen Työteknillisen koulun oppilaista on yli 50 *% Tampellan toi- 
mihenkilöitä. 


Laboranttikurssin tyttöjä hymyilyttää opettaja-maisteri T. Kimingin ke- 
miankokeen yksinkertaisuus. 


lunomaisuus. Lisäksi on huo- 
mattava, että Jyränkölässä toi- 
mii kaupungin ainoa musiikki- 
koulu, jossa lähes sata nuorta 
saa pätevää yksityisopetusta 
pianon- ja viulunsoitossa sekä 
yksinlaulussa. 


Fläkeikäisten aktivoiminen 


Eläkeikäisten parissa suoritet- 
tava työ kuuluu Jyränkölän 
merkittävimpiin sektoreihin. 
Uudenlaisen  vanhustoiminnan 
idea tuotiin vuonna 1950 Yh- 
dysvalloista Heinolaan. Tällöin 
Jyränkölään perustettiin Suo- 


men ensimmäinen ”kultaisen 
iän kerho”, jonka tarkoitukse- 
na on aktivoida vanhuk ] 
antaa heille uusia harras 
ja vireätä elämänsisältöä 
hetkellä kerhon pii 
noin sata 65 vuotta t 
vanhusta, joille on 
jelmaa viikon joi 
nä. Lisäksi on hi 


ava, että 


at 


vuonna 1963 + stuneeseen 
uuteen fo loon — varattiin 
käksi a = yksinomaan 
vanhusten varten. Talos- 


sa asuu nykyisin 20 vanhusta, 
ul yksityishuonees- 
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Jyränkölän eläkeläisten opintopiiri ”Kultakerho” tutustumassa Tampellan Heinolan tehtaan toimintaan sosiaali- 
päällikkö Olavi Linnakon ohjaamana. 


hinkään syrjäiseen, eristettyyn 
laitoshoitoon, vaan saavat elää 
talon — vilkkaassa hyörinässä 
kaikkiin ikäluokkiin kuuluvien 
ihmisten parissa. 


Muu vapaa-ajan 
harrastustoiminta 


Jyränkölän (tarjoamasta (|lii- 
kunnallisesta ohjelmasta on 
erilaisten opistoon ja nuori- 
sokerhoihin kuuluvien liikun- 
tamuotojen lisäksi huomattava 
paikkakunnan ainoa keilahalli 
uudessa =toimitalossa. Talvi- 
kauden aikana hallissa käy vii- 
kottain 250 keilaajaa. Tampe 
lassa on runsaasti keilailun 
harrastajia, joilla on omat kei- 
laseuransa Tambox, Fluting ja 
Pojat. 

Kesäkauden aikana toimin- 
nan painopiste siirtyy Jyrän- 
kölän omistamaan kesäkotiin, 
jonka suojissa pidetään kurs- 
seja, leirejä ja viikonloppu- 
kokouksia. Talvisin sitä käyte- 
tään hiihtomajana, jonka kaut- 
ta mm. Tampellan latureitti 
kulkee ja jossa tehdään reittiin 
kuuluvat = hiihtokorttimerkin- 
nät. 

Uuden toimitalon merkittävä 
anti on kadun tasossa toimi- 
va, = ulkopuolisillekin = avoin 
kahvila-ravintola Kestitupa, 
joka on talon oma taloudellinen 
yritys. Kestitupa palvelee päi- 
vittäin keskimäärin 500 asia- 
kasta ja tarjoaa ruoka-annos- 
ten lisäksi juotavaa kahvista 
aina keskiolueen saakka. 

Lopuksi on vielä huomau- 
tettava varsinaisen taidetar- 
jonnan osuudesta. Uudessa toi- 
mitalossa on suuri juhlasali, 
johon kuuluu myös kunnolli- 
nen näyttämö. Tämä tekee 
mahdolliseksi teatterivierailut, 
konsertit ja muut vaativat tai- 
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detilaisuudet. Juhlasalia käy- 
tetään myös monenlaisten 
näyttelyjen järjestämiseen ja 
luonnollisesti lukuisiin omiin 
juhlatilaisuuksiin. Lisäksi ul- 
kopuoliset yhteisöt ja yhdis- 
tykset käyttävät usein tilai- 
suuksiinsa Jyränkölän juhla- 
salia. 


On kysymys ihmisestä 


Se, että näin laaja ja moni- 
puolinen vapaa-ajan toiminta 
tällä tavalla kukoistaa saman 
katon alla Heinolassa, johtuu 
monesta eri seikasta. Setle- 
menttityössä on kysymys ihmi- 
sestä ilman minkäänlaista kar- 
sinointia iän, poliittisen aate- 
suunnan tai yhteiskuntaluokan 
suhteen. Setlementin ja kansa- 
laisopiston risteytys tarjoaa il- 
meisesti — erikoisen (suotuisat 
olosuhteet, sillä tällöin opiston 
käyttämä ikäraja (16 vuotta) 
ja opinnollinen työskentely- 


muoto eivät pääse kahlitse- 


most 


maan. Talon johdolle annetaan 
sekä kouluhallituksen että kris- 
tillis-yhteiskunnallisen Työ- 
keskusliiton taholta sangen 
vapaat kädet orientoida toi- 
minta paikkakunnalla kul- 
loinkin ilmenevän aktuaalisen 
tarpeen mukaan. 

Jyränkölä tarjoaa tehdasyh- 
dyskunnalle = mahdollisuuksia 
jatkokoulutukseen, muuhun 
opiskeluun sekä monenlaiseen 
vapaa-ajan harrastustoimin- 
taan. Se lisää työntekijöitten ja 
heidän perheenjäseniensä viih- 
tyvyyttä asuinpaikkakunnalla 
ja on apuna myös ammatilli- 
sessa mielessä. Jyränkölä on 
dynaaminen monitoimitalo, jo- 
ka ei tarjoa passiivista vas- 
taanottamista, vaan aktiivista, 
kontakteja luovaa ja ihmistä 
arvostavaa toimintaa. Työs- 
kentelyn suuntaus noudattaa 
aina ”kentän” tarpeita, ja toi- 
minta syntyy, kukoistaa ja en- 
nen vanhenemista vaihtuu uu- 
teen. 
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Jyränkölän keilahalli tarjoaa miellyttävää vapaa-ajan toimintaa myös tam- 
pellalaiselle. Sekä *Fluting' että *Tambox' ovat menestyksekkäästi osallis- 
tuneet keilailuun. 
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Uusi työkalu pakkaus- 


toimelle: vakioiminen 


Sana vakioiminen Jdienee vielä 
useimmille outo. Sen vierasperäinen 
vastine — standardisoiminen — on 
sensijaan jokaisen tuttu. Stan- 
dardisointi-sanalle annetaan yleen- 
sä hieman negatiivinen merkitys. 
Sitähän on totuttu pitämään kaiken 
ylksilöllisyyden vastakohtana, yh- 
denmukaistamisena, samaan %kaa- 
vaan valamisena. Todellisuudessa ei 
suinkaan ole näin. 

Vakiointia voi todella sanoa työ- 
kaluksi, se on pakkaussuunnittelun 
apuväline, jolla pyritään kustannus- 
ten monitahoiseen alentamiseen. 
Tämä merkitsee käytännössä mää- 
rätyn, tutkitun ja virallisesti hyväk- 
syityn mittajärjestelmän käyttämis- 
tä. Mittajärjestelmä, joka perusuu 
tiettyyn perusmittaan eli moduliin 
ja sen kerrannaisiin, on suunniteltu 
siten, että siihen kuuluvat erikokoi- 
set pakkaukset sopivat toisiinsa ja 
antavat siten mahdollisimman suu- 
ren tilansäästön esim. pinottaessa 
tavaraa kuormalavalle, varastoi- 
taessa ja kuljetettaessa. 


Vakioinnin synnyttämät säästöt 


Täydellisesti toteutettuna eedellä- 
mainittu mittajärjestelmä merkitsee 
kansantaloudellisesti pelkästään ku- 
lutusartikkeleiden osalta jo Suo- 
menkin oloissa kymmenien jopa 
satojen miljoonien markkojen vuo- 
tuisia säästöjä. 

Ensiksi syntyy säästöjä varsinai- 
sessa pakkaustyössä ja sen kone- 
kustannuksissa: Vakioiminen on 
johtanut pakkaavan teollisuuden 
uuteen pakkaustapaan, joka pohjau- 
tuu tilavuusajatteluun. Pakkaus si- 
sältää entisen tasaisen painomäärän 
asemesta määrätyn tilavuusmäärän 
useitakin eri tuotteita, joilla siis nyt 
on yhteinen pakkauskoko. Tämä 
merkitsee rationalisointia pak- 
kaustyössä, se vähentää pakkausko- 
neiden koonvaihtoaikoja ja -osia ja 


pienentää työssä syntyvää huk- 
kaa. 
Toiseksi — yhteismitalliset — pak- 


kaukset aiheuttavat materiaalisääs- 
töjä; kuljetuspakkauksien kokojen 
lukumäärää voidaan vähentää, mikä 
merkitsee suurempien sarjojen ai- 
heuttamia hinnanalennuksia. Pak- 
kaajalla säästyy samalla myös va- 
rastotiloja. 

Kolmanneksi syntyy säästöjä tuo- 
tevarastotilojen paremman hyväk- 
sikäytön muodossa. Täydellinen 
hyöty saavutetaan luonnollisesti 
vasta kun varastot on mitoitettu sa- 
man modulin mukaan kuin pak- 
kaukset. Näin onkin laita nyky- 
aikaisessa tuotantolaitoksessa; lat- 
tia- ja hyllytilat on suunniteltu 
siten, että ne voidaan ilman hukka- 
tilaa täyttää vakiokuormalavoilla. 

Kuormalava, joka vakioitiin Suo- 
messa virallisesti jo puolisentoista 
vuosikymmentä sitten, on runkona 


koko vakioimistyölle: Moduli on va- 
littu siten, että vakioidut pak- 
kaukset voidaan pinota lavalle yh- 
tenäiseksi] sitovaksi lavakuormaksi, 
joka täyttää lavan täydellisesti. 
Kuormalava muodostaa näin yksik- 
kökuorman, jota liikutellaan yhä pi- 
tempiä matkoja Ppakkauspisteistä 
varastoihin ja tuotantolaitoksista 
kaupan portaisiin. Se on antanut 
sysäyksen laajalle ketjureaktiolle: 
Pakkaukset on mitoitettava siten, 
että vakioidut pakkaukset sopivat 
niihin ja vihdoin kotien keittiökaa- 
pit on suunniteltava vakiomittaisia 
palkkauksia varten. 

Luonnollisesti saavutettu kansan- 
taloudellinen säästö on suurin vasta 
sitten kun tämä ketju on täydelli- 
nen. Näin ei suinkaan vielä ole 
asianlaita. Mielekästä ei olisi vaa- 
tiakaan että kaikki ne miljoonat 
kuutiometrit, jotka palvelevat tuot- 
teiden varastointia ja kuljetusta, 
olisi yhden vuosikymmenen aikana 
ehditty muuttaa mitoiltaan tarkoi- 
tuksenmukaisiksi. Hämmästyttävän 
paljon on kuitenkin jo näinkin ly- 
hyenä aikana ehtinyt tapahtua ja 
seuraavan kymmenen vuoden aika- 
na tullee kehitys kulkemaan sa- 
maan suuntaan yhä 'kasvavalla 
vauhdilla, jota kiristyvä kilpailu 
vielä kiihdyttää. 


Kuka hyötyy vakioinnin aiheutta- 
mista säästöistä? 


Selvää on, että niin teollisuus kuin 
kauppakin käyttää vakioimista yh- 
tenä työkaluna omien 'kustannus- 
tensa pienentämiseksi. Vapaan kil- 
pailun pyrkiessä alentamaan tuot- 
teiden hintoja nämä kustannus- 
säästöt kuitenkin lopuksi kiertyvät 
kuluttajan hyödyksi. Kuluttaja ei 
tosin tiedä onko hänen ostamansa 
pakkaus vakiomittainen vai ei. Kui- 
tenkin nykyaikainen kuluttaja, joka 
on jo oppinut hyväksymään pak- 
kauksen sinänsä vaatimatta enää 
paketoimaan ostoksiansa omien sil- 
miensä alla, on myös tottunut vaati- 
maan pakkaukselta tarkoituksenmu- 
kaisuutta. Tähän tarkoituksenmu- 
kaisuuteen kuuluu oleellisena osana 
se, että pakkauksen muoto ja koko 
hyvin soveltuvat kuluttajan omaan 
kuljetukseen ja = säilytystiloihin 
Edelleen tarkoituksenmukainen 
pakkaus on helppo avata, kyllin 
vahva ja säilyttää tuotteen tuoree- 
na. 

Näin kuluttajan luonnollinen va- 
linta karsii markkinoilta epätar- 
koituksenmukaiset ja siten myös 
vakioimattomat pakkaukset. 
Pakkaava teollisuus on yleensä ym- 
märtänyt vakioinnin merkityksen. 
Niinpä muutamilla teollisuuden- 
aloilla on asetettu työvaliokuntia 
tutkimaan mahdollisuuksia yhteis- 
ten vakiomittasarjojen käyttöönot- 
tamiseksi (esim. trikoo-, lääke-, lasi- 
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teollisuus). Tutkimusten perusteella 
on annettu joitakin suosituksia ja 
tuloksiakin on jo näkyvissä( esim. 
virvoitusjuomapullot). Enimmäk- 
seen nykyinen vakiointi on kuiten- 
kin tehdaskohtaista. 

Pakkaavan teollisuuden keskinäi- 
nen yhteistyö on kuitenkin vain 
osaratkaisu lopullisen päämäärän 
saavuttamiseksi. Eräs yleistä va- 
kiointiajattelua edistävä yhteistyö- 
muoto on valistustyö, jota pak- 
kauksia valmistavan teollisuuden 
tulisi mahdollisimman suuressa mit- 
takaavassa = harjoittaa = varsinkin 
pientä ja keskisuurta teollisuutta 
edustavien asiakkaittensa parissa, 
joilla ei ole omia varsinaisia pak- 
kaussuunnittelijoita. Yhteistoimin- 
taa ja valistustyötä kaivataan myös 
kuljetusneuvojen ja kalusteiden ra- 
kennesuunnittelussa. Mitä tehok- 
kaampaa tällainen yhteistoiminta 
on, sitä nopeammin päästään kohti 
suurempaa taloudellisuutta tuot- 
teiden pakkaamisessa, varastoinnis- 
sa ja jakelussa — ja noustaan jäl- 
leen askelta ylemmäs elintason ti- 
kapuilla. 

Vähäinen ei ole se etu, että sa- 
maan kuljetus- tai varastotilaan 
voidaan panna n. kaksinkertainen 
määrä olutta tölkeissä verrattuna 
lasipulloon. Ruotsissa tehtyjen tut- 
kimusten mukaan ovat vähittäis- 
kaupan käsittelykustannukset vain 
1/3 pullojen käsittelykustannuksiin 


verrattuna — monista muista pie- 
nemmistä eduista puhumattakaan. 
Myös vähittäiskauppa — vaikka 


se onkin siirtymässä yhä enemmän 
suurempiin valinta- ja itsepalvelu- 
myymälöihin — joutuu jatkuvasti 
kamppailemaan nousevan kustan- 
nustason kanssa. Tällöin se joutuu 
entistä enemmän = kiinnittämään 
huomionsa tuotevalikoiman ratio- 
nalisoimiseen ja eri tuoteryhmien 
aiheuttamien =käsittely- ja &fila- 
kustannuksiin, jolloin kertapak- 
kauskysymys myös juomissa tulee 
ajankohtaiseksi. 
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Klas Mildh 
Maalivaraston hoitaja 
Oy Tampella Ab 
Konepaja 


Maalari maalaa 
— konepajallakin! 


Maaleja, värejä on käytetty 
kauan — ehkä etupäässä kau- 
nistukseksi. Maaliaineet ovat 
olleet jo silloin sangen kestä- 
viä, sillä yllättävän paljon on 
löydetty hyvin säilyneitä vä- 
reissään ihastuttavan kauniita 
taideteoksia ja esineitä vuosi- 
tuhansien takaa. 

Edellisestä kappaleesta on 
ajassa pitkä harppaus nyky- 
aikaan — ja meitä läheisesti 
koskettavaan raskaaseen me- 
talliteollisuuteen, joka meitä 
ympäröi konepajalla. Me täällä 
metallialalla käytämme värejä 
lähinnä — erilaistan — pintojen 
suojaamiseen niitä uhkaavilta 
monenlaisilta vaikutuksilta. 

Valmiit maalit ovat nykyisin 
tuttuja kaikille, mutta ei tar- 
vitse mennä kuin noin 35—40 
vuotta taaksepäin aikaan, jol- 
loin ne olivat sangen harvinai- 
sia ja jolloin niitä käytettiin 
aivan kaikkein vaativimmissa 
yksityiskohdissa. Maalivarasto 
— jos sellaisesta silloin sanan 
nykyisessä merkityksessä voi 


puhua — näytti sangen toisen- 
laiselta kuin tänään. Paikat 
olivat täynnä erilaisia jauho- 


pusseja kuten lyijymönjää, 
rautamönjää, —sinkkivalkoista, 
lyijyvalkoista, punamultaa, 


keltamultaa, kimröökiä ja ter- 
raa. Nurkassa oli vernissa-tyn- 
nyri — toisessa nurkassa tär- 
pättiä. Kovikeainettakin saattoi 
löytää — esimerkiksi sikkatii- 
via. Sideaineena vernissa oli 
korvaamatonta — aina sitä ei 
ollut kuitenkaan saatavissa, ja 
niin sitä keitettiin itse muuri- 
padassa raakaöljyistä. Valmiita 
pohjamaaleja ei liioin siihen 
aikaan ollut saatavissa vaan 
oma apu oli paras apu tässäkin. 
Niinpä siis varastossa valmis- 
tettiin maalit itse eri tarkoi- 
tuksiin, ja monet maalausalan 
ammattimiehet pystyivätkin 
valmistamaan korkealuokkaisia 
maaleja omin avuin. Maalien 
teko oli kärsivällisyyttä vaati- 
vaa puuhaa varsinkin — jos 
kysymyksessä oli ennalta mää- 
rätyn värisävyn aikaansaami- 


Neste Oy:n voimalaitoksen 
teräsrunkourakka Tampellalle 


NESTE OY on tilannut Tampellalta Porvoon jalostamolle tulevan uuden 


höyryvoimalaitoksen teräsrungon. 


HANKINTAAN sisältyvät kattilahuoneen, 


turbiinisalin, sähkökojeisto- 


tilojen sekä vedenkäsittelylaitoksen teräsrungot paikalleen asennettuina. 
Toimituksessa tarvitaan 1067 tonnia terästä, mistä 378 tonnia on levystä 
hitsattua rakennetta ja 689 tonnia valssattua muototerästä. Rakenneosien 
esivalmistus ja pohjamaalaus suoritetaan pääasillisesti Tampellan kone- 
pajan Tolkkisten telakalla Porvoossa ja osittain Tampellan Messukylän 
konepajalla. Esivalmistetut osat kiinnitetään rakennuspaikalla toisiinsa 
sekä pulttiliitoksia että hitsausta käyttäen. 

ASENNUSTYÖT aloitetaan 1.5. 1970 ja rungon tulee olla maalauksi- 
neen paikalleen asennettuna 15. 10. 1970 mennessä. 
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nen. Maalilta vaadittiin jo sil- 
loin nykyisinkin arvossa pidet- 


tyjä ominaisuuksia — kuten 
tasaisuus, notkeus, kuivuvuus 
ja pinnassa pysyvyys. Nykyisin 
on aivan toista — maalitehtaat 
valmistavat = tilauksesta = no- 
peasti — vaadittavan = maalin. 
Myös heidän valikoimansa ovat 
runsaat ja monipuoliset. 


Mutta vieläkin joskus jou- 
dutaan vaiheeseen, että maalia 
ei saa mistään vaan se on teh- 
tävä itse. Varsinaiset työvai- 
heet ovat suunnilleen seuraa- 
vanlaiset: ensiksi maalattavan 
pinnan hiekkapuhallus — tai 
muulla tavalla tehty pinnan 
puhdistus, senjälkeen epätasai- 
suuksien poistaminen eli ”pak- 
laus” täytevärillä, pinnan suo- 
ristus varsinkin suurikokoisissa 
esineissä, sitten pohjamaalaus, 
välimaalaus ja lopuksi pinta- 
maalaus. 


Vielä muutamia vuosia sitten 
”paklattiin” = paljon. Täyte- 
värejä käytettiin satoja kiloja, 
koska haluttiin suoria pintoja. 
Olihan siinä kaunista katselta- 
vaa, mutta samalla työ vei ai- 
kaa ja oli hidasta. Vahvaa 
maalikerrosta ei voitu yhdellä 
kerralla levittää, vaan työ suo- 
ritettiin monessa vaiheessa. 
Työ vaati suurta ammattitaitoa, 
koska toisaalta maalia ei saanut 
levittää liian vahvasti, toisaalta 
taas kuivumisen aikana tapah- 
tui supistumista. Vasta edellä- 
mainitun työvaiheen jälkeen 
alkoi varsinainen maalaus. Vä- 
hitellen alettiin huomata, että 
toisarvoisten pintojen ei tar- 
vinnutkaan olla ehdottoman 


tasaisia. Samalla kun esimer- 
kiksi valannaisten pinnat al- 
koivat muodostua paremmiksi, 
alettiin metalliteollisuudessa 
hiljalleen luopua ftäytevärin 
käytöstä — nykyisin täytevärin 
kulutus onkin sangen vaati- 
matonta. Täytevärin poisjättä- 
minen on puolestaan lyhen- 
tänyt tuotteen valmistukseen 
tarvittavaa aikaa. 

Muun —wkehityksen mukana 
kulkee myös maalaustyö. Ruis- 
kumaalaus on nykyisin valtaa- 
massa alaa. Ruiskumaalausta 
käyttämällä työ nopeutuu jos- 
kin maalaustapa ei ole vielä lä- 
hestulkoonkaan valmis. Suure- 
na syynä tähän on maalatta- 
vien pintojen erilaisuus, muoto 
ja koko sekä aineen koostu- 


Laulussa sanotaan, että 
”puuseppää aina tarvitaan”, 
mutta kyllä sama toteamus pi- 


tää paikkansa maalariinkin 
nähden — häntä tarvitaan 
ja taitavaa sittenkin! Ei ole 
helppoa. = maalata = ruiskulla 
kovalla paineella syöksyvää 
maalia. Ei riitä että jälki on ta- 
sainen — mm maalikalvon tu- 
lee olla määrätyn paksuinen 
kuten tietysti maalarintyössä 


yleensäkin. Konepajan tuotan- 
non kasvaessa on kasvanut 
myös = maalien kulutus. Ol- 
tuaan esim. v. 1950 noin 15 000 
kg vuodessa ja vuosina 
1958—61 noin 20 000—35 000 
kg vuodessa oli se v. 1968 
noussut jo 80 000 kiloon erilai- 
sia maalaustyössä tarvittavia 
aineita. 


Metalliteollisuus on meillä 
jatkuvasti kehittynyt, maalien 
laatu on kohonnut ja vali- 
koimat ovat laajentuneet — 
myös maalarin työvälineet ovat 
monipuolistuneet = ja = tehos- 
tuneet. Vielä on kuitenkin 
maalausalan ammattimiehiä — 
vanhemmasta päästä — jotka 
aina kaipaavat ”oikeita maale- 
ja” — siis vernissaan tehtyä 
eikä keinotekoisesti valmistet- 
tuja niin hyviksi, helposti levi- 
tettäviksi ja kuivuviksi kuin ne 
ovatkin osoittautuneet. 

Ja kuten alussa totesin: 
maaleja, värejä on aina tarvittu 
ja tarvitaan eittämättä edel- 
leenkin. Ilman niitä taitaisi tä- 
mä maailmamme olla melko 
yksitoikkoisen näköinen. Ras- 
kas metalliteollisuuskin! 
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Tampellan konepajan Pohjois-Amerikan mantereelle valmistama kolmas paperikone on käynnis- 
tetty. Koneen tilaaja on Boise Cascade Corporation DeRidder-nimisessä kaupungissa Louisianan 


valtiossa. Koneen viiran leveys on 8280 mm — levein mitä Tampella tähän mennessä on 


tanut. 


valmis- 


Tampellan samalle mantereelle aikaisemmin valmistamat kaksi paperikonetta (Owens-Illinois 
ja Pineville) ovat molemmat tuotannollisessa toiminnassa ja ylittäneet tuotannolle asetetut vaa- 


timukset sekä tuotteen laatuun että määrään nähden. 


muuta paperikonetta samalle mantereelle. 
Kuvamme on DeRidderin kaupungissa ilmestyvän paikallisen lehden ”Beauregard News” etu- 
sivu viime vuoden viimeiseltä päivältä, Siinä kerrotaan näkyvästi paperikoneen käyntiinajosta. 


Tampella rakentaa 


sitäpaitsi vielä kahta 
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Jätevesten puhdistus 
luonnon tasa- 
painottaj ana 


Vesistöjen saastuminen muodostaa 
nykyään yleismaailmallisen pulman, 
jonka ratkaisemiseksi kaikkialla et- 
sitään päteviä keinoja. Myös Suo- 
messa on mainittu ongelma erittäin 
ajankohtainen, ja uskallan sanoa, 
vaikeammin ratkaistavissa kuin mo- 
nessa muussa maassa. Tämä johtuu 
vesistöjemme erikoislaatuisuudesta, 
vesien 'korkeahkosta humuspitoi- 
suudesta, hitaasta vaihtumisesta se- 
kä kylmästä ilmastosta. 

Vesistö on eräänlainen biologinen 
kokonaisuus, joka pyrkii tasapaino- 
tilaan. Jatkuvasti tapahtuu kuole- 
mista ja syntymistä, vanhan orgaa- 
nisen aineen hajoamista sekä uuden 
muodostumista. Vesi pyrkii alitui- 
sesti mukautumaan vallitseviin olo- 
suhteisiin, jopa siinä määrin, että 
ulkoapäin tulevat orgaaniset jätteet 
käytetään hyväksi uuden aineen ra- 
kentamiseen. Tässä tapahtumassa 
näyttelevät bakteerit pääosaa. Pu- 
hutaan vesistöjen itsepuhdistumis- 
kyvystä. Tämä kyky on kuitenkin 
rajoitettu, ja näin ollen tulisi huo- 
lehtia siitä, ettei tätä rajaa ylitet- 
täisi. 

Niissä tapauksissa, joissa koko- 
naissuunnittelun puitteissa jonkin 
vesistön kohdalla on päätetty säilyt- 
tää määrätty laatutaso, meidän tulee 
auttaa luontoa, jotta se pystyisi yl- 
läpitämään tätä haluttua tasoa. Yksi 
käytettävissä olevista apukeinoista 
on tämän vesistön vaikutusalueella 
olevan teollisuuden sekä yhdyskun- 
tien jätevesikysymysten järkiperäi- 
nen hoitaminen. Tämä käsite on 
erittäin laaja ja vaikeasti määritel- 
tävissä, sillä menettely, joka yhdes- 
sä tapauksessa on paras, saattaa 
jossakin toisessa olla suorastaan 
virheellinen. Tärkeimpiä toimenpi- 
teitä on kuitenkin kaikkialla jäteve- 
sien eriasteinen käsittely. 


30 


Prosessit, jotka tapahtuvat tällai- 
sissa jätevesien puhdistamoissa, pe- 
rustuvat samoihin ilmiöihin kuin 
luonnossa — ainoana erona, että ne 
puhdistamoissa viedään läpi teknil- 
lisesti hallittavissa puitteissa ja si- 
ten luonnontapahtumiin verrattuina 
huomattavasti kiihdytettyinä. Tar- 
kastelkaamme seuraavassa miten 
näitä luonnossa tapahtuvia ilmiöitä 
on sovellettu jätevesien käsittely- 
tekniikassa. 

Luonnon — vesissä vettä ras- 
kaammat hiukkaset laskeutuvat 
pohjalle virtausnopeuksien hidas- 
tuttua tarpeeksi. Jos vesi sisältää 
suuria määriä tällaista laskeutuvaa 
ainesta, saattaa pohjalle muodostua 
lietekerros, joka m.m. voi tukahdut- 
taa pohjakasvuston ja rasittaa poh- 
javesien happivarastoja hitaasti ha- 
jotessaan. Siksi on huolehdittava 
siitä, että jätevesistä poistetaan täl- 
laiset aineet ennen kuin ne johde- 
taan purkkivesistöön. Tämä on puh- 
distamoissa yleensä toteutettu n.k. 
mekaanisen puhdistuksen muodos- 
sa. Karkeat epäpuhtaudet erotetaan 
välpillä, jotka ovat joko käsin tai 
koneellisesti puhdistettavia. Yleistä 
varsinkin suuremmissa puhdista- 
moissa on, että vedet tämän jälkeen 
johdetaan hiekanerottimien JIäpi. 
Nämä ovat altaita, joissa vesi vir- 
taa nopeudella, joka sallii raskaiden 
hiukkasten, kuten hiekan laskeutua, 
mutta suurin osa kiinteistä laskeu- 
tuvista aineista jää vielä jäteveteen. 
Seuraavaksi vesi johdetaan selkey- 
tysaltaisiin, joissa virtausolosuhteita 
tarkasti säätämällä vedelle anne- 
taan määrätty viipymä. Tällöin 
kiinteät laskeutuvat aineet saostu- 
vat altaiden pohjalle, 'josta ne liete- 
kaapimien avulla yleensä poistetaan 
jatkuvasti. Puhdistustulosta voidaan 
joissakin tapauksissa melkoisesti 
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parantaa lisäämällä vesiin määrät- 
tyjä saostuskemikaaleja. Yleensä 
tällaista kemikaaliolisäystä ei kui- 
tenkaan käytetä esiselkeytyksen yh- 
teydessä, sillä se on suhteellisen 
kallista ja vesi vaikka saattaakin ol- 
la kirkasta tällaisen käsittelyn jäl- 
keen, ei silti vielä laadultaan ole 
sellaista, että se voitaisiin johtaa 
vesistöön ilman lisäpuhdistusta. 
Suurin osa yhdyskuntavesien sisäl- 
tämistä = jätteistä on nimittäin 
liuenneessa muodossa. 

Yleisin tapa poistaa mainitunlai- 
sia epäpuhtauksia vesistä on n.k. 
biologinen puhdistus. Luonnon ve- 
sissä on monituhatpäinen työnteki- 
jäkunta, joka huolehtii puhtaanapi- 
dosta, pieneliöstökanta, joka pää- 
asiassa koostuu erilaisista baktee- 
reista. Nämä hajoittavat jätevesien 
sisältämiä eloperäisiä aineita hiili- 
dioksiidiksi, vedeksi sekä ravinteik- 
si. Bakteerien toiminta on mitä mo- 
ninaisinta. Jotkut niistä suorittavat 
hajoitustyöstä vain yhden vaiheen, 
toiset jatkavat siitä ja eräät taas 
kykenevät muodostamaan uutta or- 
gaanista ainetta edellisten hajoa- 
mistuotteista ottaen tähän tarvitse- 
mansa energian 'kemiallista tietä. 
Jos orgaanisia jätteitä tulee vesis- 
töön niin runsaasti, että veden si- 
sältämä happivarasto ja sen ilmas- 
ta sekä planktonlevien yhteyttä- 
mistoiminnasta saatu lisäys eivät 
riitä hajoitustoiminnan tarpeisiin, 
hajoitus tyrehtyy ja muuttuu mätä- 
nemiseksi. Syntyy pahalle haisevia 
ja jopa myrkyllisiä aineita, siis erit- 
täin epämiellyttävä tila, jota tulisi 
välttää. 

Pieneliöstön hajoitustoiminnan 
tarvitsemaa happimäärää on ruvet- 
tu käyttämään jätevesien pilaamis- 
vaikutuksen mittana. Se ilmaistaan 
n.k. biokemiallisena hapenkulutuk- 


sena, käytännössä usein viiden vuo- 
rokauden kulutuksena, BHKs:nä. 
Lukija on ehkä huomannut, että 
vaikka BHKs-määrityksissä viiden 
vuorokauden hapenkulutus on vain 
noin 70 % koko hapentarpeesta, 
monessa puhdistamossa päästään 
jopa 90 %o:seen BHK-reduktioon jo 
muutaman tunnin käsittelyllä. 

Tämä on mahdollista esimerkiksi 
nykyaikaisessa aktiivilietelaitok- 
sessa, jossa puhdistettava jätevesi 
yhdessä aktiivilietteen kanssa jo 
detaan altaisiin, joissa ylläpidetä 
määrätyt olosuhteet. Edellytyi 
tehokkaalle biologiselle toimi 
eli tässä tapauksessa jäteves 
puhdistamiselle on, että puh 
tava vesi, aktiiviliete sekä veteen 
liuotettu happi jatkuvasti ovat tois- 
tensa kanssa kosketuksessa sekä et- 
tä näiden väliset etuspinnat 
jatkuvasti uusitaan. Kun tästä huo- 
lehditaan, niin aktiiviliete pystyy 
lyhyessäkin ajassa ”sitomaan” suu- 
ria määriä liuenneita orgaanisia ai- 
neita, jotka prosessi edistyessä 
taas hapetetaan 

Näin ilmastusosastosta muodostuu 
koko puhdistamon sydän. Tutki- 
mukset ovat osoittaneet, että tehok- 
kaalla ja voimakkaalla ilmastuksel- 
la myös saavutetaan suurempi bio- 
logisten tapahtumien reaktionopeus 


KOSK 


Jätevesien käsittely- ja puhdistuslaitos englantilaisessa 


jin onkin ymmärrettävää, että 
smenetelmien ja laitteiden 
kehittämiseen on kiinnitetty paljon 
huomiota. Eri ilmastusmenetelmistä 
voidaan mainita esimerkiksi n.k. 
mekaaninen ilmastus, jossa pyöri- 
vän ilmastuselimen avulla vesi hie- 
nonnetaan ilmaan ja koko vesi- 
aa tehokkaasti sekoitetaan. Il- 
mastuksessa on aina kiinnitettävä 
huomiota sekä itse ilman sisältämän 
hapen — varsinaiseen liuottamiseen 
että vesimassojen tehokkaaseen se- 
koittumiseen. Säätämällä jätevesi- 
määrien, aktiivilietteen sekä ilmas- 
tuksen suhdetta voidaan puhdistus- 
tapahtumia ohjata niin, että ilmas- 
tettu vesi jälkiselkeytetysaltaista, 
joissa muodostunut aktiiviliete ero- 
tetaan vedestä, poistuu puhdistettu- 
na vetenä, jonka biokemiallinen ha- 
penkulutus on kohtuullinen ja siten 
vastaanottavan vesistön happitalou- 
den kannalta vaarattomampi kuin 
puhdistamaton jätevesi. 

Mikäli purkuvesistö on virtaava 
vesi, voidaan sanoa, että edellä se- 
lostettu puhdistus yleensä on riittä- 
vä. Suomessa kuitenkin useimmissa 
tapauksissa vastaanottava vesistö 
muodostuu järvialtaista, joissa vesi 
haihtuu hitaasti. Kuten jo edellä on 
esitetty, tapahtuu näissäkin vesissä 
jatkuvasti biologista toimintaa. Näi- 


den tapahtumien nopeutta ja laa- 
juutta säätelee laki minimitekijöis- 
tä. Meidän vesissämme ravinnesuo- 
lapitoisuus yleensä on rajoittava 
inimi i. Näin ollen meillä on 
erikoista huomiota 

jätevesien ravin- 
Sopivasti oh- 
sekä biologista 


nesuolapito 
jaamalla mekaan 


puhdistusta vo aikaansaada 
huomattavia r nnesuolapitoi- 
suusvähennyksiä, mu useimmissa 


tapauksissa tämä ei ole ävä. Sil- 


loin tulisi toteuttaa kolmas 
puhdistusvaihe, rav 
poisto. Tätä varten on % 
kä kemiallisia, että biolo: ne- 


telmiä, jotka ajan mukaan 
distusvaatimusten kiristyes 
tynevät. 


Jätevesien puhdistuksen tulee o! 
osa vesistöjen kokonaissuunnitte 
Sen tulee olla toimenpide, jonka 
avulla jätevesien luonnossa aiheut- 
tamat haitat poistetaan niin pitkälle 
kuin kussakin tapauksessa koko- 
naisuuden kannalta on taloudellista. 
Taloudellisuutta arvioitaessa taas 
tulisi huomioida kaikki eri intressi- 
piirit eikä ainoastaan tämän päivän 
tilanteen mukaan, vaan niin, että 
ratkaisut myöskin luovat edellytyk- 
siä tulevalle kehitykselle. 
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TEL-työeläke 


Sosiaaliturvan rungon muodostavat 
eläkejärjestelmät, joista tärkeimmät 
ovat työeläke- sekä kansaneläkejär- 
jestelmä. Niiden etuihin perustuu 
yleisimmin työntekijöiden toi- 
meentuloturva vanhuuden tai työ- 
kyvyttömyyden varalta sekä 
omaisten taloudellinen asema työn- 
tekijän kuoleman jälkeen. 

Kansaneläkejärjestelmän =piirissä 
ovat kaikki 16 vuotta täyttäneet 
Suomen kansalaiset eli noin 3,3 mil- 
joonaa henkilöä. Kansaneläkettä 
saavien määrä on nykyisin runsaat 
600 000. Työeläkejärjestelmän piiriin 
kuuluu noin 2,2 miljoonaa ansio- 
työssä olevaa henkilöä ja eläkkeen- 
saajien määrä on jonkin verran yli 
100 000. 


Eläkejärjestelmät erilaisia 


Kansaneläke- ja työeläkejärjestel- 
mä eroavat toisistaan monella ta- 
valla. Kansaneläke rakentuu tasa- 
eläkepohjalle siten, että sen perus- 
osa maksetaan yhtä suurena kaikil- 
le eläkkeensaajille. Perusosan suu- 
ruus on tällä hetkellä 70 mk/kk. 
Kansaneläkkeen tukiosan ja tukili- 
sän saaminen ja niiden suuruus on 
riippuvainen eläkkeensaajan muista 
tuloista ja omaisuudesta. Kansan- 
eläkkeen tukiosan suuruus on tällä 
hetkellä perhesuhteista ja paikka- 
kunnan —kalleusluokasta riippuen 
101—135 mk/kk. Tukilisä on suurim- 
millaan 50 mk/kk. Keskimääräinen 
kansaneläke (vanhuus- ja työkyvyt- 
tömyyseläke) on nykyisin 165,90 
mk/kk. Kansaneläke on verotonta. 

Työeläke on yksilöllinen: eläke ei 
ole kaikille samansuuruinen, vaan 
se on suhteutettu eläkkeensaajan 
työssäoloajan ansioihin. Ansioiden 
lisäksi työeläkkeen määrään vaikut- 
taa työssäolo- eli palvelusaika ja 
vanhempien työntekijöiden kohdal- 
la myös syntymäaika. TEL-eläkkeen 
(vanhuus- ja työkyvyttömyys- 
eläkkeen) keskimäärä on nykyisin 
201 mk/kk, miehillä 261 mk/kk 
ja naisilla 132 mk/kk, perhe-eläk- 
keen keskimäärä on 193 mk/kk. 
Työeläke ei vähennä kansaneläk- 
keen itukiosaa. 


Luvut 1. 10. 1969 


Työeläkelait 


Työntekijäin eläkelaki (TEL) ja ly- 
hytaikaisissa työsuhteissa olevien 
työntekijäin eläkelaki (LEL) tulivat 
1. 7. 1962 voimaan työnantaja- ja 
työntekijäjärjestöjen —myötävaiku- 
tuksella. Nämä järjestöt ovat myös 
olleet mukana työeläkelakeja kulu- 
neina vuosina edelleen kehitettäes- 
sa. 


Työeläkelait koskevat 


vain työsuhteessa olevia henkilöitä. 
TEL:n piiriin kuuluvat työsuhteet, 
jotka ovat yhdenjaksoisesti kestä- 
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neet vähintään 4 kuukautta. Työ- 
eläkelakien ulkopuolelle jäävät työ- 
suhteet, jotka ovat päättyneet ennen 
työeläkelakien antamista 8.7. 1961. 
Niinikään TEL ei koske niitä henki- 
löitä, jotka olivat jo täyttäneet elä- 
keiän 65 vuotta TEL:n tullessa voi- 
maan 1.7. 1962 ts. henkilöitä, jotka 
ovat syntyneet ennen 1. 7. 1897. 

TEL ei koske myöskään työsuh- 
detta, jossa keskimääräinen kuu- 
kausipalkka on alle 230 mk'kk. Jos 
kuitenkin säännöllinen työaika on 
vähintään 20 tuntia viikossa työsuh- 
de kuuluu TEL:n piiriin. TEL-elä- 
kettä ei kerry myöskään työsuh- 
teesta, joka on alkanut työntekijän 
täytettyä 65 vuotta. 


Eläke-etu säilyy 


Työntekijä säilyttää jo ansaitse- 
mansa eläke-edun, vaikka hän vaih- 
taisi työpaikkaa, muuttaisi toisen 
työeläkelain — alaisuudesta toisen 
alaisuuteen tai siirtyisi koko työ- 
eläkejärjestelmän ulkopuolellekin. 


Työeläke sidottu palkkatason kehi- 
tykseen 


Työeläkkeeseen oikeutetulle merkit- 
see vielä lisäturvaa se, että yleisen 
palkkatason kohotessa myös eläk- 
keet nousevat. Tämä on toteutettu 
sitomalla ne palkkaindeksiin. Eläk- 
keet on samalla suojattu inflaatiota 
vastaan. 


Eläkkeet 


Työeläkelakien mukaan myönne- 
tään vanhuus-, työkyvyttömyys- ja 
perhe-eläkkeitä. 

Työntekijä saa vanhuuseläkkeen 
täytettyään eläkeiän, joka on yleen- 
sä 65 vuotta. TEL:ssa vaaditaan li- 
säksi, ettei työntekijä enää ole tä- 
män lain alaisessa työsuhteessa. 

Työkyvyttömyyseläkkeeseen on 
oikeutettu työntekijä, joka ennen 
eläkeikäänsä on sairauden, vian tai 
vamman perusteella kykenemätön 
vähintään vuoden ajan tekemään 
entistä tai jotain muuta ikäänsä ja 
ammattiinsa nähden sopivaa työtä. 
Perhe-eläke myönnetään työnteki- 
jän kuoltua hänen omaisilleen. 


Vanhuuseläke 


Vanhuuseläkettä kertyy työntekijäl- 
le 1 % vuodessa palvelusajasta 1.7. 
1962 jälkeen. Tätä edeltäneestä pal- 
velusajasta eläkettä kertyy 0,5 % 
vuodessa, mikäli työsuhde on ollut 
voimassa 8. 7. 1961. Jos työsuhde on 
päättynyt ennen viimeksi mainittua 
ajankohtaa, sitä ei lueta eeläk- 
keeseen = oikeuttavaksi =palvelus- 
ajaksi eikä tästä palvelusajasta ker- 
ry eläkettä. 

Eläkkeeseen oikeuttava palvelus- 
aika alkaa työntekijän täytettyä 23 
vuotta. Täysimääräisen eläkkeen 
saamiseen edellytetään yhteensä 42 


vuotta kestävää palvelusaikaa, eli 
työssäoloa eläkeikään 65-vuotiaaksi 
saakka. Täysimääräisen eläkkeen 
suuruus on siten 42 "o palkasta. 
Työeläkkeen = perusteena olevaa 
palkkaa määrättäessä on pääsääntö- 
nä, että työsuhteen neljästä viimei- 
sestä kalenterivuodesta valitaan ne 
kaksi vuotta, joiden indeksillä kor- 
jatut ansiot ovat suurimmat. Eläke 
lasketaan = kustakin työsuhteesta 
erikseen. Lopullinen eläke muodos- 
tuu siis eri työsuhteissa ansaituista 
palkoista em. pääsääntöä laskemis- 
perusteena noudattaen. Eläkkeen 
perusteena olevaan palkkaan lue- 
taan mukaan myös ylityö- ym. kor- 
vaukset lukuunottamatta vuosiloma- 
korvauksia. 


Työkyvyttömyyseläke 


Tullessaan työkyvyttömäksi työnte- 
kijä saa yleensä samansuuruisen 
eläkkeen kuin hän muuten saisi 


vasta — vanhuuseläkeiän täytetty- 
ään. 
Työkyvyttömyyseläke karttuu 


työntekijällle samalla tavalla kuin 
vanhuuseläke. Jotta se saataisiin 
heti täysitehoisena voimaan, lue- 
taan useimmissa tapauksissa eläk- 
keeseen = oikeuttavaksi palvelus- 
ajaksi todellisten työssäolovuosien 
lisäksi työkyvyttömyyden alkami- 
sesta eläkeikään jäljellä oleva aika. 
Jos työntekijä tullessaan työkyvyt- 
tömäksi 35-vuotiaana oli siihen 
mennessä ansainnut esim. kymme- 
nen vuoden ajalta eläkettä 10 %, 
hänen työkyvyttömyyseläkkeensä 
suuruudeksi tulee siten 10 % + 30 
%/o = 40 %. Työntekijä on turvattu 
työkyvyttömyyden varalta jo 18 
vuotta täytettyään. Täys' määräinen 
työkyvyttömyyseläke on suuruudel- 
taan 46 2/3 % palkasta. Tällaiseen 
työkyvyttömyysturvaan pääsee hen- 
kilö, joka on tullut työkyvyttömäksi 
välittömästi TEL:n soveltamisedel- 
lytyksen 4 kuukauden palvelusajan 
jälkeen. 


Perhe-eläke 


Perhe-eläkettä suoritetaan sellaisen 
työntekijän jälkeen, joka on kuulu- 
nut työeläkelakien piiriin ja kuollut 
vuonna 1967 tai myöhemmin. Oi- 
keus perhe-eläkkeeseen on nais- 
puolisella leskellä sekä lapsilla. Jäl- 
kimmäiset saavat eläkkeen sekä 
isänsä että äitinsä jälkeen. 

Leskellä on oikeus perhe-eläk- 
keeseen, jos avioliitto on solmittu 
ennen kuin työntekijä täytti 65 
vuotta ja 


— lesken huollettavaksi on jäänyt 
perhe-eläkkeeseen oikeutettu lapsi 
tai 


— leski on työntekijän kuollessa 
täyttänyt 40 vuotta ja avioliitto oli 
kestänyt vähintään 3 vuotta. Leski 
saa eläkettä kuolemaansa saakka. 


Lesken solmiessa uuden avioliiton 
eläke lakkaa, mutta hänelle makse- 
taan kahden vuoden eläke kertasuo- 
rituksena. 

Perhe-eläkkeeseen 
lapsia ovat: 

— työntekijän 
lapsi, 

— naispuolisen lesken lapsi, joka 
on kuulunut työntekijän ja lesken 
perheeseen, sekä 


oikeutettuja 


lapsi tai otto- 


— avioliiton ulkopuolella synty- 
nyt lapsi, johon nähden työntekijä 
oli elatusvelvollinen. 

Lapselle maksetaan eläkettä 18- 
vuotiaaksi saakka, mutta työky- 
vytön lapsi voi saada sitä hake- 
muksesta tämän iän ylikin. 

Perhe-eläke määräytyy sen van- 
huus- tai työkyvyttömyyseläkkeen 
mukaan, jota työntekijä sai kuol- 
lessaan tai johon hän olisi ollut oi- 
keutettu kuolinpäivänään. 

Eläkkeen suuruus riippuu lisäksi 
omaisten lukumäärästä. Kun perhe- 
eläkkeeseen oikeutettuja on vähin- 
tään kolme, eläke on täysimääräi- 
nen eli yhtä suuri kuin kuolleen 
työntekijän eläke. Kaksi omaista 
saa kolme neljäsosaa ja yksi omai- 
nen puolet työntekijän eläkkeestä. 

Perhe-eläke jaetaan tarvittaessa 
lesken ja lasten kesken siten, että 
leski saa siitä kaksi osaa ja kukin 
lapsi yhtä suuren osan. 


Muita eläkkeeseen vaikuttavia seik- 
koja 


Vanhoilla ikäluokilla on vanhuus- 
ja työkyvyttömyyseläkkeen karttu- 
misprosentti korkeampi kuin 1 % 
palkasta vuodessa. Jos vuosina 
1897—1919 — syntyneet (työntekijät 
ovat olleet työeläkelakien alaisissa 
työsuhteissa koko niiden voimassa- 
oloajan eläkeikäänsä saakka, heidän 
eläkkeensä ovat syntymävuodesta 
riippuen vähintään 16—22 "o palkas- 
ta. 


Syntymä- 

vuosi 1965 1960 1955 1950 
1945 42 — — — 
1940 40 42 — — 
1935 35 39 40 — 
1930 30 34 37 38 
1925 25 29 32 34 
1920 20 24 27 29 
1915 18 22 23 25 
1910 17 22 22 23 
1905 14 22 22 22 


Palkkatason nousua osoittavan in- 
deksin mukaan korotetaan sekä 
työssä olevan työntekijän ansaitse- 
maa eläke-etuutta että eläkeläisen 
eläkettä. 

Työeläke karttuu myös sellaiselta 
työttömyysajalta, jolta työntekijä 
saa päiväavustusta = työttömyys- 
kassalta. Työttömyysaika otetaan 
huomioon vasta vuoden 1968 jäl- 
keen myönnettävissä eläkkeissä. 

Yhdessä kansaneläkkeen ja eräi- 
den muiden lakisääteisten eläk- 
keiden kanssa työeläkelakien mu- 
kainen vanhuus- tai työkyvyttö- 
myyseläke saa olla korkeintaan 60 


50 työn vuotta 


Viime vuoden joulukuun 29 
jolloin neiti Ella Rebekka Har 
Hän toimi ensiksi vyyhteejänä, s 


opastajana pellavatehtaan märkäkeh 
Merkkipäivän johdosta pidetyssä kahvi 
mitusjohtaja C-E Forss (kuva) esitti neiti 


räämös 


i tuli kuluneeksi 50 vuotta päivästä, 
sä Tampellassa. 
ja viimeksi työn- 


rullaajana 


nen pitkäaikaisesta panoksestaan yhtiön hyväksi ja ojensi häneile mui 
lahjan. Neiti Harjula jäi eläkkeelle vuoden viimeisenä päivänä. 


— === aW —= 
—na nn NNN 


Alla esimerkkejä eläkeprosenteis- 
ta, jos TEL-työsuhde jatkuu kes- 
keytyksettä 65 vuoden eläkeikään. 
Eläke on syntymävuoden ja työsuh- 
teen alkamisvuoden leikkauspistees- 
sä oleva prosenttimäärä palkasta. 


Työsuhteen alkamisvuosi 


1945 1940 1935 — 1930 1925 
35 = — — — 
32 33 = — — 
28 30 31 — — 
25 28 30 31 — 
23 25 28 30 31 


%/% palkasta. Pienipalkkaisilla raja 
on kuitenkin korkeampi. Samoin on 
rajoitettu täyden perhe-eläkkeen 
määrä siten, ettei 60 %:n rajaa yli- 
tetä. Jos perhe-eläkkeeseen oikeu- 
tettuja on 2 tai 1, ovat ylärajat vas- 
taavasti 45 tai 30 o. 


Vapaaehtoiset lisäedut 


Työnantaja voi järjestää työnteki- 
jöilleen pakollista eläketurvaa pa- 
remmatkin eläkkeet, jolloin työnte- 
kijät yleensä osallistuvat lisäetujen 
kustannuksiin. Lisäetuna voi tulla 
kysymykseen muun muassa eläke- 


iän alentaminen tai eläkkeen mää- 
rän korottaminen. Työntekijän on 
esimerkiksi mahdollista ansaita 42 
%a:n — täysimääräisen vanhuuseläk- 
keen asemasta 60 %:n tai 66 "a:n 
työeläke. 


Työeläke, sairausvakuutus ja kan- 
saneläke 


Työkyvyttömäksi tultuaan työnteki- 
jä saa usein samalta ajalta työ- 
eläkettä ja sairausvakuutuksen päi- 
värahaa. Työeläke suoritetaan hänel- 
le vähentämättömänä, mutta päivä- 
raha on toissijainen korvaus. Tämä 
merkitsee, että työntekijä saa sai- 
rauspäivärahasta vain sen osan, jo- 
ka jää jäljelle, kun siitä vähen- 
netään työeläke ja muiden lakien 
mukaiset avustukset. Jos päiväraha 
on ehditty maksaa työntekijälle 
täysimääräisenä ennen työeläkettä, 
menee työeläkkeen takautuva osa 
sairausvakuutukselle. 

Kun työkyvyttömyys on jatkunut 
vuoden ajan, tulee sairausvakuutus- 
lain päivärahan tilalle kansaneläke- 
lain mukainen työkyvyttömyyselä- 
ke. 

Vanhuuseläkettä vakuutettu saa 
eläkeikään tultuaan työeläkelaitok- 
selta ja kansaneläkelaitokselta alun 
pitäen rinnakkain. 

Työeläkelakien vähimmäisehtojen 
mukainen vanhuus- tai työkyvyttö- 
myyseläke ei alenna kansaneläk- 
keen tukiosaa. Sitä vastoin otetaan 
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työeläkelakien perusteella suoritet- 
tava perhe-eläke tulona huomioon 
tukiosaa määrättäessä. Kansaneläk- 
keen tukilisää ei yleensä myönnetä 
työeläkkeen saajalle. 

Sairausvakuutuksen korvauksia 
haetaan sairausvakuutustoimistosta 
ja kansaneläkettä kansaneläkelai- 
toksen paikalliselta piiriasiamiehel- 
tä. 


Vapaaehtoiset henki- tai muut 
vakuutukset eivät vähennä työ- 
eläkettä. 

Vakuutusmaksut 


Työnantaja kustantaa yksin koko 
pakollisen eläketurvan. TEL:n pii- 
rissä vakuutusmaksu on noin 5 % 
työntekijän palkasta. Yleisiä varoja 
ei työeläkejärjestelmän ylläpitoon 
käytetä. 


Eläkkeen hakeminen 


Työeläkettä haetaan täyttämällä 
sitä varten vahvistettu lomake. 
Vanhuus- ja työkyvyttömyyseläket- 
tä haettaessa käytetään lomaketta 
ETK n:o 600, perhe-eläkettä haet- 
taessa lomaketta ETK n:o 670. Elä- 
kehakemuslomakkeita jakavat ja 
niiden täyttämisessä opastavat 
useat työnantajat sekä eläkevakuu- 
tusyhtiöt, eläkekassat, eläkesäätiöt, 
työeläkekassat, Eläketurvakeskus 
sekä liikepankkien, säästöpankkien 
ja osuuspankkien toimipaikat, Posti- 
säästöpankin konttorit ja postitoi- 
mipaikat pieniä postiasemia lukuun- 
ottamatta. Hakemus — voidaan 
jättää mihin tahansa TEL- tai LEL- 
eläkelaitokseen tai lähettää Eläke- 
turvakeskukseen, Kalevankatu 6. 
Helsinki. 

Eläkehakemukseen on liitettävä 
vanhuuseläkettä haettaessa virka- 
todistus (papintodistus tai siviilire- 
kisterin ote), josta ilmenee hakijan 
täydellinen nimi, myös edellinen 
sukunimi, jos se on vaihtunut, sekä 
syntymäaika ja syntymäpaikka. 

Työkyvyttömyyseläkettä haettaes- 
sa on hakemukseen liitettävä sa- 
manlainen virkatodistus kuin van- 
huuseläkehakemukseen. Lisäksi ha- 
kijan on hankittava lääkärinto- 
distus. Lääkärille on ilmoitettava, 
että todistus tarvitaan työeläkettä 
varten. Todistuksen lääkäri lähettää 
suoraan eläkelaitokselle tai Eläke- 
turvakeskukselle. 

Perhe-eläkettä haettaessa tarvi- 
taan virkatodistus, josta ilmenee 
vainajan henkilötiedot ja kuolinsyy 
sekä lesken ja eläkkeeseen oikeu- 
tettujen lasten henkilötiedot. 


LEL-eläkejärjestemä 


Metsä- ja uittotöissä, maatila- ja 
puutarhataloudessa, maa-, vesi- ja 
talonrakennustöissä sekä satama- 
töissä työskentelevien eläkejärjes- 
telmä noudattaa eläke-etuuksien 
osalta samoja periaatteita kuin 
TEL:ssa. Vuosieläke on yksi pro- 
sentti työntekijän kaikkien indeksil- 
lä — tarkistettujen LEL-palkkojen 
summasta. Vanhuuseläkkeen palk- 
saperusteena on 1.7. 1962 jälkeen 
yl -vuotiaana eläkeikään mennes- 
sä ansaittujen ja indeksillä tarkis- 
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uuskunnan päällikkö ministe- 


eään Tampellan vieraskirjaan. Hänen 


vieressään rouva Semjonova, takana Tampereen apulaiskaupunginjohtaja 
Sampo Toni. 


Neuvostoliiton SALT-valtuuskunta 
vieraili Tampellassa Tampereella 


Viime joulukuun 14. päivänä vieraili neuvostoliittolainen SALT- 
valtuuskunta Tampereella tehden käynnin myös Tampellan ko- 
nepajalle. Valtuuskuntaa johti ministeri Semjonov ja mukana 
oli myös rouva Semjonova. Yhteensä venäläisiä vieraita oli 20. 
Vieraat otti vastaan Oy Tampella Ab:n johtokunnan puheenjoh- 
taja, toimitusjohtaja, vuorineuvos Johan Nykopp seurassaan va- 
ratoimitusjohtaja Nils Björklund, johtaja Heikki Kiemetti ja 
konepajan apulaisjohtaja Kaarlo Koivisto. 

Käynnin yhteydessä vuorineuvos Nykopp selosti koko yhtiön 
toimintaa, kun taas varatoimitusjohtaja Björklund keskittyi ko- 
nepajan piiriin. Selostusten jälkeen vieraat tekivät kierroksen 


konepajalla isäntien johdolla. 


tettujen palkkojen summa. Palkkoja 
työsuhteista ennen 1. 7. 1962 ei oteta 
huomioon eläkettä varten, ei myös- 
kään tämän ajankohdan jälkeen an- 
saittua palkkaa, joka on jäänyt pie- 
nemmäksi kuin 1200 mk vuodessa 
(v. 1962—64 800 mk, 1965—66 19000 
mk vuodessa). 


Työkyvyttömyyseläkettä varten 
luetaan jo ansaittujen LEL-palkko- 
jen lisäksi eläkkeeseen oikeuttaviksi 
ne LEL-palkat, jotka työntekijä oli- 
si aikaisempien palkkojen perus- 
teella laskettuna ansainnut eläke- 
ikään eli 65-vuotiaaseen mennes- 
sä. 


Ti ampella -mitaleja 
jaettiin 1. nkeroisissa 


Itsenäisyyspäivänä järjestettiin 
23. Tampella-mitalien jakoti- 
laisuus Tampellan Inkeroisten 
tehtailla. Tällä kertaa mitali oli 
myönnetty 19 henkilölle, jotka 
olivat 25 vuotta uskollisesti 
palvelleet yhtiötä. Vieraat lau- 
sui tervetulleiksi henkilökun- 
nan päällikkö, varatuom. M 
Kronholm. Puheessaan hän 
mainitsi mm, että juhlan sijoit- 
tamisella itsenäisyyspäiväksi 
on haluttu korostaa yhtiön pii- 
rissä tehdyn työn suurta merki- 
tystä. 

Yhtiön tarjoaman kahvitar- 
joilun lomassa esiintyivät 
Tampellan Laulusiskot johta- 
janaan opett. Inkeri Seppänen. 
Tampella-mitalien — luovutus- 
puheen piti johtaja Paul Nyg- 
vist, joka kiitti työn vete- 
raaneja uskollisesti suoritetusta 
työstä. Puheessaan mitalien 
saajille hän sanoi: ”Te työn ri- 
tarit olette kunnioitettavalla 
tavalla olleet rakentamassa 
suomalaista hyvinvointia. Tei- 


dän jokaisen työ on ollut kar- 
tuttamassa kansakunnan hyvin- 
vointia, turvallisuutta ja viih- 
tyvyyttä.” Johtaja Nygavist ja- 
koi mitalit rouva Ulla Piippo- 
sen ja rouva Maire Smolande- 
rin avustamana. Työnjohtaja 
Elis Vuorimaa lauloi säestäjä- 
nään opettaja T Arvola. Mitalin 
saaneiden puolesta esitti kii- 
tossanat os.päällikkö V. Nieme- 


lä. Tampellan Lauluveikkojen 


esiintymisen jälkeen lausui 
os.päällikkö Erkki Sjöström 
päätössanat kiittäen mitalin 


saajia uskollisesta työpanok- 
sesta sekä puolisoita kannusta- 
vasta työstä. Ensimmäisen ker- 
ran oli mitalin saajien joukossa 


sellaista ikäluokkaa, joka oli 
säästynyt sodan rasituksilta. 
Tilaisuus = päättyi yhteisesti 


laulettuun Maamme-lauluun. 
Tampella-mitali myönnettiin 
seuraaville: — Ahola Muisto, 
Berggvist Lauri, Juura Jukka, 
Kauppila Kirsti, Kelkka Lempi, 
Laine Erkki, Laulainen Anna- 


j 


EN 


Puunjalostusteollisuuden 


apulais- 
johtaja DI P Nygvist puhumassa 
mitalien saajille. 


Liisa, Maaskola Erkki, Motturi 
Väinö, Mäkelä Eino, Mäkelä 
Jaakko, Niemelä Vilho, Nygren 
Unto, Nyman Jaakko, Peltonen 
Veli, Puhakka Eino, Pyötsiä 
Kalevi, Torhamo Aleksandra ja 
Vahla Erkki. 


Tampella-mitalien saajat kokoontuneina yhteiseen perhekuvaan. 
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DE Rolf Andersson 


Tietokone valmistus- 
kustannustarkkailun 


apuvälineenä 


Tampella tänään-lehden viime 
vuoden numerossa 5/69 selvi- 
» tettiin pääpiirteittäin pääoman 
kulkua yrityksessä. Jutun nimi 
oli ”Tietojenkäsittelyn tarkoi- 
tus”. Nyt jatketaan! 

Yritys hankkii oman piirinsä 
ulkopuolelta työvoiman, raaka- 
aineet, koneiden ja laitteiden 
käyttövoiman jne saaden siten 
hyväkseen palveluksia ja am- 
mattitaitoa, jotka ovat välttä- 
mättömiä sen toiminnan jatku- 


PÄÄOMA 


Veloitus |äyvitys 
| 


| 
» Saatavat | Maksu -— —» Tulot 
| asiakkaalta 


| 
| 
l | 
| 
| 
l 


Ylläolevasta kuvasta näem- 
me, mikä on valmistuskustan- 
nusten tarkkailua palveleva osa 
tilijärjestelmästä.  Kustannus- 
laskennassa valmistuksen ai- 
neotot siirtyvät tuotantoon sa- 
malla tavalla kuin valmistus- 
prosessin = aiheuttamat muut 
kustannukset. Tuotantoa — 
tässä tapauksessa tuotantotiliä 
hyvitetään toimitettujen tuot- 
teiden kustannuksilla. Tulos- 
tilin kustannuspuolella ne ote- 
taan huomioon (veloituksina. 
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Veloitus |Hyvitys Veloitus|Hyvitys 


vuudelle ja joista se suorittaa 
korvauksen rahan muodossa. 
Yhdistelemällä eri palveluksia 
ja työstämällä ostettuja aineita 


—— 
= s 
ja N 


/ 
| YMPÄRISTÖ [ 


Yrityksen toimintaperiaate 


|Uenot —----— »>|Otot —>Kustan- 
nukset 


l 
| 
| 
[ 
j 

KUSTANNUSLASKENTA | 
| 
I 
| 
l 


Tilijärjestelmä 


Tulos syntyy — vähentämällä 
tuotekustannukset myyntihin- 
nasta. Tulos on veloituksen ja 
hyvityksen erotus. 
Valmistuskustannusten tark- 
kailua — silmälläpitäen = yllä- 
mainittu järjestelmä on kui- 
tenkin liian ylimalkainen. Se 
selvittää vain valmistuksen 
kokonaiskustannuksia kerto- 
matta mitään kustannusten ra- 
kenteesta, aiheuttajista ja 
muodostumisjärjestyksestä. 
Ennenkuin valmistuskustan- 


IUOTANTO 
Veloitus |Hyvitys 


yritys valmistaa uusia tuotteita 


myytäväksi niitä tarvitsevil- 
le. 

Laskentatoimen kannalta on 
tärkeätä luoda järjestelmä, 
jonka avulla voidaan antaa tie- 
toja kustannusten kehityksestä, 
pääoman kulusta ja sen muu- 
toksista eri ajanjaksoina. 

Tilijärjestelmän avulla tämä 
ongelma pyritään ratkaise- 
maan. Tämä kuva esittää tili- 
järjestelmää. 


MYYNTI 


Veloitus | Hyvitys 


tuotteet] (myynti- 
(tuote- | hinta) 
kust.) 


nustarkkailumenetelmää =läh- 
detään selvittämään on kui- 
tenkin syytä antaa valvonta- 
toiminnalle tavoite. 

Se voi olla esimerkiksi täl- 
lainen: 
Valmistusosastojen on tehtävä 
yhtiön johdon tai myynnin 
vaatimat määrät erilaisia tuot- 
teita mahdollisimman huokein 
kustannuksin ja annettuja laa- 
tuvaatimuksia noudattaen. 

Tätä kokonaistavoitetta sil- 
mälläpitäen seuraavaksi vai- 


VARASTO 


PALKKA- 


(LIITEN 
/ N 


VÄLITTÖMÄT PALKAT 


VÄLITTÖMÄT AINEKUSTANNUKSET 


TUOTTEEN 
KUSTANNUS 


KONTTORI = JN TA 
TODELLISET EKIN s 
KASSA VÄLILLISET KROII ALIKATE 


Valmistusprosessin aiheuttamien kustannusten kohteet 


heeksi tulee kustannustietojen 
hyväksikäyttö osastojen foi- 
mintaa, tuotteita, tuoteryhmiä 
tai eri työvaiheita tutkittaessa. 

Valmistuskustannusten alen- 
tamistoiminta tai Trationali- 
sointi voidaan ryhmittää pää- 
kohteiden mukaan seuraavasti: 


— osastokohtainen ration- 
alisointi 

— tuotekohtainen rationali- 
sointi 

— osasto-tuotekohtainen 
rationalisointi 
Kustannuslaskennan tär- 


keimmät valvontakohteet ovat 
siis 
— valmistusosastot 


KUSTANNUSARVIO 


— niiden apuosastot 
— tuotteet 


Ilman tällaista jakoa kohtei- 
siin on vaikeata ja useimmiten 
jopa mahdotonta saada käsitys 
kustannusten kehityksestä ja 
niiden muodostumiseen vai- 
kuttavista tekijöistä tuotanto- 
prosessin eri osissa. 

Kustannuslaskennan tuotan- 
totili on siis jaettava pienem- 
piin osiin — tiliryhmiin tai ko- 
konaan eri tileille, joihin suun- 
nataan osastojen ja tuotteiden 
aiheuttamat kustannukset. 

Valmistuksen aiheuttamat 
kustannukset ”virtaavat” tai 
”myydään” tuotteille ja kus- 


tannuspaikoille eli valmistus- 
osastoille. Nämä tavallaan ”os- 
tavat” todelliset kustannukset 
ja ”myyvät” arvioidut kustan- 
nukset tuotteille tilien muo- 
dossa. 

”Myynti” suoritetaan lisäys- 
laskennan avulla. Sen yleinen 
periaate on tämä: 

Jokaiselle tuotteelle laske- 
taan suoraan sille kuuluvat vä- 
littömät kustannukset. Välil- 
liset kustannukset jaetaan 
tuotteille niiltä kustannuspai- 
koilta, joita tuote on käyttä- 
nyt. 
Välillisten kustannusten 
osalta on käytettävä tällaista 
jakomenetelmää, koska on 
mahdotonta sanoa, miten pal- 
jon esimerkiksi työnjohtajan 


Jakelu: Osasto palkasta tai koneen korjaukses- 
Arvot 1000 Vuosi PTS 
a Ean an ta kuuluu määrätylle tuotteelle. 
A = [% N E3 % Tarkkailu ja analysoimis- 
A E SM Aulis - mielessä myös kustannusjako 
Pääomakustann. koneet ja A X » 
Jäyksilijapalkat = —— | 20 | 20 [15,5 3 on edelleenkin liian ylimalkai- 
Taa n otiste — Laita nen. Kustannusrakennetietojen 
Virkailijoiden sosiaalikustann. 2. a E JE se i s 
Välilliset työntekijäpalkat 40 | 60 |26,2 — sekä osastokohtaisten että 
Työnteki jöiäen ylityöpalkat 105 et tuotekohtaisten — tulee tark- 
Työntekijöiden sosiaalikustann. 5 6 4,6 | . . . ja 
Välilliset aineet ja tarvikkeet] = 1| 5 | 3,8] | kailutoimintaa varten olla esi- 
Vieraat palvelukset = | =20| 15 [11,5 merkiksi tällaisessa muodossa: 
Susikustannukset = L me a Ota aa 
— taksahyvitykset 8 E = = 
taksaveloitukset. X PaSa [ss 
| Todelliset käyttökulut yhteensä| -100 |-130 100,0|-300 |-450 | Tuoteryhmä- tai tuotekohtainen raportti. 
Käyttölisät (uk) +100 | +100 | — | +300 |+200 
[atämeimste = [0] 0 1 =E20S E 
Tuotannolliset palkat = [11000 mk |1000 mk Kustannukset hinhoitteln 
Keskituntiansio välilliset työt| 4 mk/h 4 mk/ mk Ig 
Keskituntiansio välittömät työt| 5 mk/h| 5 mk/h Aineet 
Urakkavoittoprosentti 49 % 49 % | 
| Välilliset mat 0000] a JN 
| Tuotannolliset tunnit =—=— | 200 h|200h EURE e ==) 
Tehdyt tunnit | Välittömät kustannukset yht. eo 
Urakkatyötunnit. - | E | Ainelisät 
tuotannolliset tunnit 23 = ja Valmistusosastojen lisät 
SEE TAO; oe JA KSS) KSEKESN [Cd Posa e. J BLS 1. Muut 
TE | | Valmistuksen välilliset kust. yht. = | 30 
A = arvio Tuoteosastojen lisät 
T = todellinen Hallintolisä 8 ! 
Taksahyvitykset = muille osastoilla tehäyt työt Myytiin ja hallinnon välill. kust. yht. 10 | 
Taksaveloitukset = muilta osastoilta saatujen työsuorituksien Taotekustannup N | 100 | 
kustannukset 15 = = 


Esimerkki osastokohtaisesta raportista 


Jälki- ja etuhinnoitteluraportti 
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Nyt tietokone voi palvella 
meitä monella tavalla. 

Yksityiskohtaiset tiedot voi- 
daan ryhmitellä sekä osasto- 
että tuotekohtaisesti ja yhdis- 
tää suuremmiksi kokonaisuuk- 
siksi esimerkiksi = osastoryh- 
miksi ja tuoteryhmiksi. 

Palkanlaskentajärjestelmä 
tekee mahdolliseksi analysoi- 
da palkkakustannukset sekä 
osasto- että tuotekohtaisesti. 
Osastokohtaiset tiedot voidaan 
tarvittaessa toimittaa päivää 
ennen palkanmaksua. Tuote- 
kohtaiset = palkkakustannukset 
voidaan periaatteessa toimittaa 


minnan kannalta tiedon nopea 
saaminen on tärkeätä. 
Kustannusrakennetta analy- 
soitaessa tiedon lyhyt toimitus- 
aika on vähemmän tärkeä, 
koska kustannusrakenteen 
muuttaminen edulliseen suun- 
taan on aikaavievä toimenpide. 
Rakennetta analysoitaessa on 
tärkeämpää saada kokonaisku- 
va mahdollisuuksista rationali- 
soida toimintaa ja alentaa kus- 
tannuksia yrityksessä. Allaole- 
vista kuvista selviää Ppää- 
piirteittäin, miten kustannus- 
laskennan antamat tiedot voi- 
daan organisoida kokonaisra- 


yhtä nopeasti. Jatkuvan kus- tionalisoinnin tavoitteita sil- 
tannusvalvonnan ja tarjoustoi- = mälläpitäen. 
T ase! 4 4 : 
Valmistus- | Työvaihe Vuosi- Vuosi- Arvioitu rationalisoinnin 
osasto tai tunti- | kustannus tuottama säästö E 
tai muu määrä Investointi- | Takaisin- Vuotuinen | 
koneryhmä toiminta kustannus | maksuaika säästö | 
JA Sorvaus 40.000 200.000 60.000 1 vuosi 60.000 | 
2 Avarrus 20.000 100.000 50.000 2,5 vuotta 25.000 | 
5 e 40,000 2 vuotta 20.000 
9 Kuljetus 
Yhteensä 5! 
Valmistusosasto- tai työvaihekohtainen rationalisointi 
mä b Kustannusrakenne THEN ES sa = s14 EDÄ 
n Ä et Välittömät kustannukset | Välilliset kustaan 
VIALI pu aineet [palkat |muut osto |työpajat | 


114 1345 


| 


Tuoteryhmä- tai tuotekohtainen rationalisointi 


T 
tuote 


Valmistusosaston tai koneryhmän vuosikustannus 


Arvioitu rationalisoinnin 
tuottama säästö 


tai 50 51 52 


Takaisin- 
maksuaika 


Investointi- 
kustannus 


Vuotuinen 
säästö 


yht. 


Paperikoneet | 


Puun jal.kon. 


Yhteensä SI 


Tuoteryhmä- ja valmistusosastokohtainen rationalisointi 


Huomautettakoon tässä yh- 
teydessä että tietojen käsittelyn 
suurimpana pulmana on löytää 
sopivat keinot lajitella infor- 


maatiota niin, että jäljelle jää 
vain oleellinen osa tiedosta. 
Tietojen helppo saanti johtaa 
usein siihen, että niitä pyyde- 


tään = esittämättä = tarkempia 
vaatimuksia yhteenvetojen ja 
tiedon ryhmittelyn suhteen. 
Paras keino on esittää pyyntö 
taulukon tai raportin muodos- 
sa. 

Näin tehtäessä lajitellaan ja 
organisoidaan =tiedot —vaisto- 
maisesti jonkun oleellisen pe- 
riaatteen mukaan ja turhat 
yksityiskohdat jätetään huo- 
miotta. Tällainen toiminta aut- 
taa ATK-osaston toimintaa huo- 
mattavasti. 


Seuraavanlaisia lajittelume- 
netelmiä voidan käyttää esi- 
merkiksi tarkkailukohteita va- 
littaessa: 


— lajittelu laskevan vuosikus- 
tannuksen mukaan 

— volyymiarvoperiaate 

— erikoistapauksien 
telu 

— lajittelu laskevien vuosi- 
säästöjen mukaan 


lajit- 


Lopuksi on otettava huomi- 
oon, että päätöksen tekoja var- 
ten yrityksissä tarvitaan mo- 
nenlaisia tietoja. Laskentatoi- 
men tehtävät ja painopiste 
vaihtelevat jatkuvasti eikä las- 
kentatoimi voi ratkaista kaik- 
kia sen piiriin liittyviä ongel- 
mia jonkun määrätyn järjes- 
telmän puitteissa. Tästä syystä 


laskentatoimen järjestelmän 
tulee olla yksinkertainen ja 
selväpiirteinen. Seurauksena 


on silloin perustietojen helppo 
saanti ja nopea käsittely tieto- 
koneella. 

Yksinkertaisen järjestelmän 
tai mallin avulla voidaan ryh- 
mittää, taulukoida tai raportoi- 
da perustietoja sopivalla taval- 
la tietokonetta hyväksikäyt- 
täen. Tämäntapainen järjestel- 
mä toimittaa tietoja kaikkia 
ongelmia varten riippumatta 
siitä ratkaistaanko ne järjestel- 
män puitteissa tai järjestelmi- 
en ulkopuolella. 


Osakan maailmannäyttely avautuu 15. maaliskuuta 


Osakan maailmannäyttely avautuu 
15. 3. ja on avoinna 13. 9. 70 saakka. 
Näyttelyalueen pinta-ala on 330 ha. 
Kävijöitä odotetaan 30 miljoonaa. 
Pohjoismailla on näyttelyssä yhtei- 
nen paviljonki, jonka pinta-ala on 
36 x 36 metriä ja korkeus 8 met- 
riä. 
Expo 70:n teemana on ”Edistystä 
ymmärtämystä ihmiskunnalle”, 
kun taas Pohjoismaiden paviljonkin 


ja 
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teemana on ”Ympäristön suojelemi- 
nen tteollistuvassa yhteiskunnassa”. 
Pohjoismaiden paviljongin suun- 
nittelukilpailussa voittanut tanska- 
laisten Jesper T/gernin, Thorkil 
Ebertin ja Henning Nystadin eihdo- 
tus pohjautuu projekitorien ja suo- 
raan ylhäältä alas heijastettavien 
kuvien sekä lattiaan upotettujen 
kaiuttimien ja valokennojen käyt- 
töön. 


Pohjoismaiden näyttelyhalli on 
jaettu (keskeltä kahtia loistevalo- 
viivalla. Vasemmanpuoleisen osan 
kuva-aineisto näyttää miten ympä- 
ristön saastuminen on vältettävissä 
teollistuvassa yhteiskunnassa. Oi- 
keanpuoleisen osan 'kuva-aineisto 
näyttää mihin ympäristön saastu- 
minen johtaa. 


-—— m .(,,[ 1(1f6i(£w85i1ä1i6iÖ6:6m/ <Ä=u,S, IIE 


Sippolan kunta muisti 


Sippolan kunnan edustajat, kunnanvaltuuston pu- 
heenjohtaja Veikko Siukkola ja kunnanjohtaja Sakari 
Välimäki luovuttivat Sippolan kunnan viirin eläkkeelle 
siirtyvälle johtaja B. Bygdenille. Viirin luovutuksen 
yhteydessä kiitti valtuuston puheenjohtaja Veikko 
Siukkola johtaja B. Bygdeniä hänen Sippolan kunnan 
hyväksi tekemästään arvokkaasta työstä. Johtaja B. 
Bygdön kiitti osakseen tulleesta huomionosoituksesta 
ja toivotti Sippolan kunnalle jatkuvaa myönteistä ke- 
hityssuuntaa. 


Stipendivaroja ammattikoululaisille 


Oy Tampella Ab:n puunjalostusteollisuuden eläkkeel- 
le siirtyvä johtaja B. Bygden lahjoitti yhtiön Inkerois- 
ten tehtaitten henkilökunnalta saamansa läksiäisrahan 
paikallisen ammattikoulun edustajille. Puheessaan am- 
mattikoulun edustajille kunnanjohtaja Sakari Väli- 
mäelle ja rehtori Teuvo Aholalle johtaja B. Bygden 
totesi, että luovutettava 1400 markan summa tulisi 
käyttää laitoksessa opiskelevien lahjakkaitten ja vähä- 
varaisten oppilaitten stipendeihin 2—3 vuoden aikana. 
Kunnanjohtaja Välimäki kiitti lahjoittajaa hänen pa- 


noksestaan paikallisen ammattikoulun kehitystyössä. 


Johtaja B. Bygdenin jäähyväistilaisuus 


Perjantaina 19. 12. 69 kokoontui 
Tampellan Inkeroisten tehtaitten 
henkilökunnan edustajia johtaja B. 
Bygdönin = eläkkeelle — siirtymisen 
johdosta järjestetyille juhlapäiväl- 
lisille virkailijakerholle. Tervehdys- 
puheessaan Tampellan puunjalos- 
tusteollisuuden apulaisjohtaja P 
Nyavist korosti johtaja B. Bygdenin 
pitkäaikaisen päivätyön kantavuut- 
ta ja hedelmällistä merkitystä yh- 
tiön puunjalostuksen kehittämises- 
sä. 

Henkilökunnan (puolesta puhui 
työteknikko M. Nykänen. Puhees- 
saan hän mainitsi mm.: ”Tänä ilta- 
na — tässä vanhassa ja varmasti 
monia muistoja herättävässä salissa 
— ystävien kesken toteamme vielä 
(kerran sen suuren kehityksen, mikä 
Inkeroisten Tampellassa on johtaja 
Bygdenin pitkän päivätyön aikana 
tapahtunut. — Siinä näkyy työn tu- 


Pääluottamusmies Heikki Mänttäri, työteknikko Matti Nykänen ja dipl.ins. 


loksia, — näkyy voimakkaan per- 
soonan vaikutus kehityksessä eikä 
yksinomaan Tampellassa, vaan se 
heijastuu koko paikikakunnalla.” 

Puheen jälkeen luovuttivat henki- 
lökunnan edustajina DI A. Tuhkuri, 
työteknikko M. Nykänen ja pää- 
luottamusmies H. Mänttäri puusep- 
pä Esko Vihavaisen puuhun veistä- 
män Anjalan Paperitehdasta kuvaa- 
van korkokuvan. Henikilökunnan 
keskuudessa suoritetun ikeräyksen 
tuotoksen luovutti pääluottamus- 
mies H. Mänttäri. 

Kiitospuheessaan johtaja B. 
Bygden mainitsi mm.: ”Henkilökoh- 
tainen lahja tulee olemaan minulle 
rakas muistoesine, suuren raha- 
summan olette paljon vaivaa näh- 
den keränneet minua varten, ja si- 
täpaitsi olette kolmantena lahjana 
suoneet minulle tilaisuuden viettää 
yhdessä kaikkien Inkeroisten teh- 


Aarne Tuhkuri luovuttamassa henkilökunnan lahjaa eläkkeelle siirtyvälle 
joht. B. Bygdönille. 


taiden työntekijäryhmien edusta- 
jien kanssa iltaa näillä joka suh- 
teessa juhlavilla jäähyväispäivälli- 
sillä. 

Minun on tunnustettava, että jo 
etukäteen kuulin hiukan puhut- 
tavan rahankeräyksestä. Täten sain 
tilaisuuden miettiä, mihin tarkoi- 
tukseen rahat parhaiten voisi käyt- 
tää. 

Kaikki tiedämme, että eräs tämän 
hetken suuria probleemoja on nuo- 
ren ja tehokkaasti koulutetun työ- 
voiman tarve, ja näin tulin ajatel- 
leeksi, että voisin luovuttaa rahat 
paikkakunnalla toimivan ammat- 
tikoulun lahjakkaiden oppilaiden 
stipendejä varten.” 


Illan mittaan virinneessä vapaas- 
sa keskustelussa eri henkilöt koh- 
distivat puheessaan kiitoksensa joh- 
taja Bygdenille. 


Johtaja Bugdenille (vas.) luovu- 

tettiin Anjalan Paperitehdasta esit- 

tävä korkokuva, jonka on veistä- 

nyt puuseppä Esko Vihavainen 
(oik.). 
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Professori 
N. A. Osara 


Maailman metsä- 
varat riittävät 


”Maailman metsävarat tulevat 
riittämään. Laajoja metsävaro- 
ja on vielä kokonaan käyttöön 


ottamatta, minkä lisäksi on 
olemassa hyvin huomattavia 
puuntuotannon — lisäämismah- 


dollisuuksia. Niilläkin vyöhyk- 
keillä, missä hakkuutoimintaa 
harjoitetaan, vuotuinen hak- 
kuutoiminta ei ole huolestu- 
mista herättävä”, sanoo prof. 
N. A. Osara. 

”Metsävarojen maantieteel- 
linen jakautuminen on tosin 
tavattoman epätasainen. Useis- 
sa maailman väkirikkaimmissa 
maissa ei ole paljoakaan maata 
varattavissa metsää varten, 
kun taas suurimmat reservit 
sijaitsevat miltei luoksepääse- 
mättöminä =etäisillä syrjäseu- 
duilla. 


P-A merikassa ja NL:ssa 
laajat havumetsävarat 


Laajimmat luonnontilaiset ha- 
vumetsävarat ovat Pohjois- 
Amerikassa ja Neuvostoliitossa. 
Missä laajuudessa näistä 
maanosista liikenee puuta ja 
puusta saatuja tuotteita 
muualle vietäväksi, on kysy- 
mys, joka herättää mielenkiin- 
toa laajalti näiden maiden ul- 
kopuolella. Toisena suurena 
reservinä ovat tropiikit, missä 
lehtimetsät ovat laajalti vallal- 
la. Puuvarojen hyväksikäyt- 
töön liittyy siellä kuitenkin 
erityisiä vaikeuksia, kuten se- 
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kaisin = kasvavien puulajien 
suuri lukumäärä, ja jyrkästi 
vaihteleva käyttöarvo. 
Lämpimien maiden suun- 
nalla on mielenkiinto nykyisin 
voimakkaasti kohdistumassa 
helposti istutettaviin ruohik- 
komaihin tai savanneihin. Eri 
puolilla maapalloa jo toimite- 
tut melko laajat istutukset 
osoittavat, että useita arvokkai- 
ta havupuulajeja voidaan täällä 
kasvattaa hyvällä menestyk- 
sellä ja erittäin lyhyellä kier- 
toajalla. Tällaiset uudet istu- 
tusalueet voidaan ottaa huomi- 
oon maailman metsätaseessa 
aktiivisen tarjonnan puolella jo 
lähimpiä 15—20 vuotta koske- 
vissa laskelmissa. Tässä kuvat- 
tuja istuttamismahdollisuuksia 
on laajalti olemassa nimen- 
omaisesti kehitysmaissa. 


Puun tuottokyky 


suuri kehitysmaissa 


Kehitysmaiden = metsillä = ja 
puunjalostusteollisuudella = on 
mahdollisuuksia vaikuttaa 


huomattavalla tavalla näiden 
maiden talouteen, jolle leimaa 
antavana kaikilla tahtoo olla 
valuuttatulojen riittämättö- 
myys. Uusien istutusmetsien 
aikaansaaminen ei ole tieten- 
kään kädenkäänteessä toteutet- 
tavissa ja vielä vähemmän voi- 
daan maasta polkea massa- ja 
paperitehtaita. Kehitysmaissa 
monet tekijät pyrkivät hidas- 


tamaan eteenpäin menoa, en- 
nen kaikkea pääoman ja am- 
mattitaidon puute. Mutta puun 
tuotantokyky on näissä maissa 


niin valtava, että muuan 
maailman metsä- ja puutalou- 
den suurista huomispäivän ky- 
symyksistä epäilemättä on sii- 
nä, miten nopeasti tuo pääosal- 
taan vielä uinuva kapasiteetti 
on kehittyvä erääksi tämän 
alan keskeiseksi voimatekijäk- 
si. 

Puun käyttö lisääntyy 
maailmassa nopeasti. Sahata- 
varan käyttö kasvaa noin 2 
pros. vuodessa, paperin ja kar- 
tonkien 5—6 pros. ja puusta 
valmistettujen = levytuotteiden 
käyttö jopa yli 10 pros. On 
kyllä muutamia € käyttöeriä, 
jotka selvästi taantuvat, niistä 
on kaivospuu mainittavin. 


Muovialan kehitystä 
seurattava tarkoin 


Maailman metsävarojen run- 
saus puhuu sen puolesta, ettei 
tulevaisuudessa ehkä tarvitse 
odottaa sellaista hintojen kehi- 
tystä, joka muodostuisi kohta- 
lokkaaksi puun menekille. Toi- 
nen asia on sitten pystyykö puu 
seuraamaan mukana, jos esim. 
muovin hinta alenee tarpeeksi 
pitkälle. Toistaiseksi tämä 
kriittinen raja ei vielä näytä 
olevan kovin lähellä. Mutta 
muovit ovat lyhyen ajan ku- 
luessa läpikäyneet suurenmoi- 


sen kehityksen, eikä mitään 
pysähtymistä ole nähtävissä. 
Sen vuoksi on kyllä parasta 
seurata tarkoin, mitä tällä ta- 
holla tapahtuu. 

Koska puun niukkuudesta ei 
ole pelkoa, jos maailmaa tar- 
kastellaan kokonaisuutena, on 
ilmeisenä johtopäätöksenä, että 
kysyntä tulee suuntautumaan 
sinne, missä kunnon tavaraa on 
saatavissa kilpailukykyiseen 
hintaan. Tässä piilee metsä- 
talouden ja puunjalostusteolli- 
suuden keskeisin ongelma. Ko. 
tuotteiden valmistuskustan- 
nukset koostuvat suurelta 
osalta työpalkoista ja kuljetus- 
kustannuksista, jotka eri olo- 
suhteissa saattavat vaihdella 
erittäin suuresti. 

Suomessa on paljon puhuttu 
nolla-alueista, joissa ko. kus- 
tannukset ylittävät puusta saa- 
tavan markkinahinnan. Nolla- 
alueita = tässä suomalaisessa 
mielessä ovat mittaamattomat 
metsäalueet esim. Siperiassa. 


Kanadan sisäosissa tai tropii- 
keissa. Niiden avautuminen 
riippuu kahdesta vaihtoehdos- 
ta: voidaanko hintatason py- 
syessä muuttumattomana, kul- 
jetusväyliä rakentamalla ja 
tekniikkaa parantamalla saada 
tavara kannattavasti liikkeelle, 
vai tuleeko ko. tuotteiden hin- 
tataso nousemaan, jolloin myös 
korkeammin kustannuksin 
valmistettu tavara löytää osta- 
jan. 


Hintataso ei ole noussut 


Ainakaan toisen maailmanso- 
dan- jälkeen ei ole merkkejä 
siitä, että valtavasti kohonnut 
kulutus olisi tuonut mukanaan 
mainittavaa puun tai puusta 
saatujen tuotteiden hintatason 
nousua.  Mieluumminkin = on 
käynyt päinvastoin. Jos puu 
aikoo asemansa säilyttää kil- 
paileviin tavaroihin nähden, 
sen intressinä ei myöskään voi 
olla hintatasapainon muutta- 
minen. 


Näin ollen on lähdettävä sii- 
tä, että tuotteiden hintataso 
tulee pysymään suurin piirtein 
ennallaan, ja että kustannuk- 
sien kurissa pitäminen tulee 
olemaan menestyksellisen 
metsätalouden ja Ppuunjalos- 
tusteollisuuden — ensimmäinen 
ehto. Menetelmien kaikinpuo- 
linen rationalisoiminen, lisätty 
konetyö ja siirtyminen yhä 
suurempiin yksikköihin ovat 
tällöin vastaan tulevia otsak- 
keita. Ongelmat eivät ole vä- 
häisiä esim. Suomen kaltai- 
sessa maassa, missä metsien 
pääosa on jaettu satojen tu- 
hansien pienomistajien kesken. 
Näiden ongelmien kimpussa 
aherretaan nykyisin kovasti ja 
merkit viittaavat siihen, että 
ratkaisut tullaan löytämään. 
Mutta tämä ei tule tapah- 
tumaan ilman eräiden totut- 
tujen = tosiasioiden uudelleen 
arvioimista. Huomattavien 
pääomien — sijoittamiseen on 
myöskin valmistauduttava.” 


Kuntien 


kalleusryhmitys 


Valtioneuvosto on 12. päivänä lo- 
kakuuta 1967 kuntien yleisestä kal- 
leusluokituksesta 21 päivänä tammi- 
kuuta 1966 annetun lain nojalla so- 
siaaliministeriön esityksestä päättä- 
nyt, että kunnat jaetaan kalenteri- 
vuosiksi 1968—72 kalleusluokkiin, 
joista I luokka on kallein ja III 
luokka halvin. Kunnat joita ei ole 
mainittu luettelossamme kuuluvat 
III kalleusluokkaan. Ryhmitys on 
seuraava: 


Kaupungit ja 


kauppalat Kalleusryhmä 
Espoo ...... I Enontekiö .. I 
EOISSA asin dee II Haukipudas II 
Haapajärvi . III Heinolan mlk. II 
Hamina .... II Helsingin mlk. I 
Hanko ast aktä Hollola .... II 
Harjavalta . III Hyrynsalmi II 
Heinola .... II RÄNSKA 24 n II 
Helsinki ssa Iisalmen mlk. II 
Hyvinkää. aakkkakattettäiäkejaa s... I 
Hämeenlinna II Joutseno .. II 
Iisalmi .... II Juankoski .. II 


Ikaalinen ..III Juuka ...... II 
Jatkaa .J JÄ Jyväskylän 
JOIS EE MIK -— ...... II 
Jyväskylä .. II Jämsä ...... II 
Järvenpää . II Jämsänkoski II 
Kajaani < NEKOREIa <... I] 
Kankaanpää III Kajaanin 
Karhula =; 1.0 samaan II 
Karjaa sms Karunki .. I 
Karkkila .. III Kemijärven 
Kaskinen: 1 III 0 maIkoRa Ps. I 
Kauniainen. 1 Kemin mlk. II 
Kenia. I Kirkko- 
Kemijärvi Sd" E yö Nummi aeRINati 
Kerava maa LS KIIS KPSätäN mesi 
Kokkola .. II Kiuruvesi .. II 
Kotkas... JA KMS < <(0F: 5 TE Pn a 
Kouvola < H Kuhmo IT 
Kristiinan- Kuivaniemi . II 
kaupunki .. III Kuopion mlk. II 
KUOPION SIT Kuusamo .. I 
Kurikkasis.. III. Lapinlahti. 11 
Kuusankoski 11 Leppävirta . II 
Rahti II Maaninka .. II 
Lappeenranta II Mikkelin 

RPUa KNN LESS TIIKAN esm. II 
Lieksa 5 CSA Muonio .... I 
Eohjaka ss II — Mustasaari . II 
Loimaa <. IHI Naästolamtk= so dT 
Loviisa <. II Nurmeksen 
Maarian- HAA ahaa II 
hamina ..... III Nurmijärvi . II 
Mikkeli .... II Orimattila . II 
Mänttä. I-aPaltamo s otLI 
Naantali .. II Pelkosen- 
Nokiassa II Pieniä - i. <s. I 


Nurmes! a. Pe ONT I 
Oulainen .. III Pielavesi .. II 
OTETTA N 1... PIelisJanva mn ohi! 
Outokumpu II Pirkkala .. II 
Parainen .. III Posio ia s. ni 


Pieksämäki . II Pudasjärvi . II 


Pietarsaari . II Puolanka .. II 
PAT NEKKS a. 131 TL ESR ALUa et See LE 
Porvoo II Rautavaara . II 
Raahe II Ristijärvi .. II 
Raisio kanaan -3L Rovaniemen 
Ralkmas-osdsILo Mlk; s. I 
Riihimäki .. II — Ruokolahti . II 
Rovaniemi . 1I SAA masa na I 
SALOSTA Na. II — Savukoski . I 
Savonlinna . II Siilinjärvi . H 
Seinäjoki .. II SIMO + vatsa II 
SUOLA a II 2 SIPOO in siesta II 
Suonenjoki .III = Sippola KL 1. 
Tammisaari II Sodankylä . I 
Tampere .. II Sonkajärvi . II 
Foijala: = 11.77. Sotkamossa 
OTTAEN ssi I Suomussalmi II 
LULKU Ume II Taivalkoski. HI 
Uusikaarle- Tammisaaren 
190 ANK YR III mlk: KEEN II 
Uusikau- Tervola .... II 
DUDKI 1:05 II Tuusula II 
Vaasa <... s II Utsjoki .... I 
Valkeakoski . II Vaala ...... II 
Vammala .. II Valtimo .... II 
Varkaus .. II Varpaisjärvi II 
Ylivieska .. III Vieremä = .. II 
Äänekoski . II — Vuolijoki .. II 
Maalaiskunnat + 3103 RAIN IF 
Alatornio .. 1I Miitotnio .. 1 
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Markiisi keväthangilla 


Mieli tekee ladulle. Nyt juuri tar- 
vitaan kestäviä, mukavia ja kaunii- 
ta hiihtotamineita. Urheilupukimien 
kankaaksi valitaan mielellään puu- 
villaa monestakin syystä. Ensinnä- 
kin on tärkeätä, että puku hengit- 
tää ja että se on kevyt. Lisäksi mo- 
nilta —ulkoilupukimilta — vaaditaan 
tuulen ja vedenpitävyyttä ja nämä 
ominaisuudet saadaan puuvillakan- 
kaaseen erilaisin viimeistysmenetel- 
min. Se seikka, että puuvillakan- 
gas on myös suhteellisen huokeata 
on myös varteenotettava seikka. 

Puuvillaisten — markiisikankaiden 
suosio on kasvanut viime vuosina 
melkoisesti, mikä johtuu siitä että 
talvipukimiinkin käytetään nykyi- 
sin kevyttä markiisikangasta, jol- 
loin takissa on tietenkin lämmin 
turkis- tai kangasvuori. Tällainen 
muoti on oloissamme mainio vuo- 
roin sataessa lunta vuoroin räntää. 

Tiivis popliini on taasen suosituin 
ja parhain anorakkikangas. Eikä 
anorakki ole enää mikään yksivä- 
rinen ankea vaatekappale, vaan 
sen pinnassa loistavat revontulten 
kaikki värit. 


kitinväristä 


Kuu saa lisää vieraita 


Vuoden 1969 aikana koettua ihmettä 
— lentoa Maasta Kuuhun — voi- 
daan tuskin verrata mihinkään ih- 
misen aikaisempaan saavutukseen. 
Kaksisataa tuntia kestäneen ja 
800 000 kilometrin pituisen 33. ava- 
ruusmatkansa aikana ihminen astui 
ensi kerran vieraalle taivaankappa- 
leelle. 

Ensimmäistä historiallista kuukä- 
velyä heinäkuun 21. päivänä kello 
8.17 aamulla seurattiin suorana lä- 
hetyksenä Maassa lähes kaikista 
toimivista televisiovastaanottimista. 
Se sai suomalaisen maanviljelijän- 
kin — syrjäseudulla keskeyttämään 
aamuaskareensa ja jähmettymään 
television ääreen. 

Apollo 11 ja sen astronauttien 
Neil Armstrongin, Michael Collinsin 
ja Edwin Aldrinin lkuulento oli 33. 
ihmisen avaruuteen tekemä mat- 
Ka. 

Toisen kerran ihminen kävi kuus- 
sa viime vuoden marraskuussa, 


jolloin Charles Conrad, Richard 
Gordon ja Alan Bean laskeutuivat 
Myrskyjen meren länsiosaan. Se oli 
lento Apollo 12. 


Astronautit on jo nimetty len- 
noille Apollo 13 ja Apollo 14. Apollo 
13:n mukana lentävät James Lo- 


well, Thomas Mattingly ja Fred 
Haise. 
Apollo 14:n lentäjät taas ovat 


Alan Shepard, Stuart Roosa ja Ed- 
gar Mitchell. 

Neil Armstrong ja Edwin Aldrin 
laskeutuivat — viime heinäkuussa 
Apollo 11 aluksellaan Kuun päivän- 
tasaajan vaiheilla Rauhallisuuden 
mereen. Apollo 12 jälkeen on suun- 
nitteilla kolme lentoa vuodeksi 1970. 
Apollo 16 lennosta alkaen vuonna 
1971 on tarkoitus käyttää uutta kuu- 
hunlaskualusta, jossa kahden hen- 
gen miehistö voi asua jopa 70 tun- 
nin ajan. Nyt käytetyssä LEM-aluk- 
sessa astronautit voivat viettää 


Kuun pinnalla korkeintaan 22 tun- 
tia. 

Apollo 13—20 lentojen laskeutu- 
mispaikat Kuussa vuosina 
1970—1973. 

Apollo 13 — maaliskuussa 1970, 
Fra Mauro, tasainen ylänkö 

Apollo 14 — heinäkuussa 1970. 
ylänkö Censoriuskraaterin lähellä 

Apollo 15 — marraskuussa 1970, 
Littrowin alue 

Apollo 16 — maaliskuussa 1971, 
Tycho-kraateri, Surveyor 7 kuuhun- 
laskupaikka 

Apollo 17 — 1971 lopussa, Marius- 
vuorten alue 

Apollo 18 — 1971 lopussa tai 1972 
alussa, Schröterin laakso 

Apollo 19 — 1972, Hyginus Rillen 
vulkaaniset k it 

Apollo 20 — 1972 lopussa tai 1973 
alussa, Kopernikuskraateri 

Viime tieto kertoo, että lentoja 13 
ja 14 on siirretty myöhemmin ta- 
pahtuviksi. 


Pussilakana päiväpeitteenä 


Päiväpeiteongelma voidaan ratkai 
tehdä siitä päiväpeite kaikkien tai 
Mutta asia voidaan ratkaista myös kert 
Tällöin tehdään painetusta puuvillakankaasta Pp 
sen varaa on syytä jättää. Peite vedetään pussi 
jopa sijaamatta; mainio asia huolettomia nuoria a 


sta monella tapaa. Voidaan hankkia ryhdikästä puuvillakangasta ja 
teen sääntöjen mukaan. Tai voidaan valita erityyppisiä froteekankaita. 
aheitolla siten, että päiväpeite on samalla myös päällislakana. 
ussilakana peitteen mittojen mukaan, hieman kutistumi- 
lakanan sisään ja näin on vuode aina siistin näköinen, 
jatellen. Pussilakana pestään kuten muutkin värikkäät 


lakanat kirjopyykissä. Suomalaisissa Maritta ja Sabrina-puuvilloissa on nyt runsaasti inspiroivia 


kuvioaiheita, jopa arkkitehtitytt 
nokankaan. Idea on napattu PMK-näyttelystä, 
jille: kalastajan peitteessä on suuria suomuja, 
biologin peitteessä mikroskooppisia kuvioita. Hieman 


Öö voi valita päiväpeitteensä kankaaksi 


aikana. 


kaupungin siluettia kuvaavan pai- 
jossa esitettiin ideoita muidenkin harrastusalojen edusta- 
jalkapalloilijan peitteessä ruohonvihreällä pohjalla palloja. 
leikkimieltä kaivataankin näin vuoden pimeimpänä 


mn, n" 1" mm”Ö12 


Viime presidentinvaaleissa USA:ssa 
suoritettiin tutkimus, jonka mukaan 
suurin osa amerikkalaisista äänes- 
täjistä oli ilmeisesti tehnyt päätök- 
sensä presidentinvaaleihin nähden 
jo toista kuukautta ennen vaalipäi- 
vää, mutta poliittista keskustelua 
sen sijaan seurattiin viime hetkeen 
saakka. 

Tutkimuksen suorittaneen Sind- 
lingerin — tutkimuslaitoksen haas- 
tattelutulosten mukaan valitsijat 


Älä unohda käyttää — kanden viimeisen viikon 


aikana 


äänioikeuttasi — kolmen viimeisen viikon 
än 
[15=216::5. — neljän viimeisen viikon 


aikana 


olivat tehneet ratkaisunsa seuraavi- 
na ajankohtina: 


— vaalipäivänä 9,7 
— päivää ennen 5,7 %/ 


." <&<-1TT. 
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Judopyjama raidallisesta puuvillasta 


Uudet aattet liikkuvat miesten yöasuissakin. Vihdoinkin on moni val- 
mis huokaisemaan. Tässä kaavat judo-pyjamaan. Pyjama on kuten ku- 
vasta näkyy, erittäin tyylikkään näköinen vaate, mikä osaksi johtuu 
siitä, että takki on melko pitkä. Pitkät housut on korvattu näppärillä 
shortseilla. Jakku kiinnitetään kolmella napilla, joten se on erittäin 
helppo silittää tarvittaessa. Kapea kaitale huolittelee reunat. Pyjaman 
koko on 50—52. Yksilevyistä kangasta lasketaan jakkuun 2,2 m, short- 
seihin 0,9 m. Kankaana on suomalainen pyjamakangas joka on suun- 
niteltu erityisesti miesten käyttöön. Sarjassa on sekä sanfor-menetel- 
mällä kutistettuja että siliäviä laatuja. Kuoseina on satiiniraitaisia 
kankaita, joiden väriyhdistelmät ovat piristävällä tavalla uudennä- 
köiset. 
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Kuluttaj. 
uluttajan 
tekstiilitietoa? 
Tekstiilialan yhteistyöelimen €toi- 
mesta on valmistunut 'Kuluttajan 
tekstiilitietoa'? -niminen, seinätaulun 
muotoon laadittu aapinen. Siinä on 
keskitettyyn ja havainnolliseen 
muotoon kerätty tärkeimmät tiedot 
eri — tekstiilikuitujen ominaisuuk- 
sista, kaupallisista ym. kuitunimi- 
tyksistä, erilaisia viimeistyksiä, ko- 
koja ym. seikkoja koskevista teks- 
tiilitermeistä sekä tekstiilien pesu- 
merkintäsymbolien selitykset. Sei- 
nätaulu on suunniteltu siten, että 
siitä käy selville, mihin kuituryh- 
mään eri kaupallisilla nimillä tun- 
netut raaka-aineet kuuluvat. Kusta- 
kin kuituryhmästä annetaan niiden 
tärkeimmät ominaisuudet, jotka ha- 
vainnollisuuden vuoksi on jaettu 
kolmeen luokkaan: keskitasoa pa- 
rempi, normaali, keskitasoa hei- 
kompi. 

Erilaiset, lähinnä viimeistykseen 
ja kokonumerointiin liittyvät vie- 
raskieliset nimitykset saavat kukin 
lyhyen, selvän selityksensä. 

"Kuluttajan tekstiilitietoa' on pai- 
nettu kosteutta ja kulutusta kestä- 
välle kuitukankaalle, joka on ylä- 
ja alareunasta varustettu pahvi- 
kovikkeilla. Ylhäällä on valmiiksi 
reikä, josta taulu voidaan ripustaa. 
Taulun koko on 40 x 60 cm. Taulusta 
on olemassa myös ruotsinkielinen 
laitos  ”Konsumentens =textilkun- 
skap”. 

*Kuluttajan tekstiilitietoa' on 
tekstiilialan tukkukaupan ja keskus- 
liikkeiden toimesta jaettu tekstiili- 
kauppoihin, joissa se myymälän sei- 
nälle kiinnitettynä on kaikkien 
asiakkaiden — nähtävissä. Samalla 
myyntihenkilökunta voi siitä tarkis- 
taa omaa tekstiilitietouttaan. 

Seinätaulua jaetaan myös kou- 
luille, kauppaoppilaitoksille, kansa- 
lais- ja työväenopistoille, kuluttaja- 
ja neuvontajärjestöille ym. 

*Kuluttajan tekstiilitietoa' on laa- 
dittu tekstiilialan parhaiden asian- 
tuntijoiden ja Tavaraselosteliiton 
myötävaikutuksella. Siihen on py- 
ritty puolueettomassa ja asiallisessa 
muodossa = kiteyttämään jokaisen 
kuluttajan tarvitsema tekstiilejä 
koskeva perustieto. Tämän seinä- 
taulun avulla maamme tekstiili- ja 
vaatetusteollisuus sekä tekstiili- 
kauppa haluavat osaltaan edistää 
tekstiilejä koskevaa kuluttajainfor- 
maatiota maassamme. 


XXX keskitasoa parempi XX keskitasoinen (normaali) X keskitasoa helkompi 


a ai & j EN LUONNONKUIDUT | TEKOKUIDUT 
kuituominaisuudet SR. ELÄINKUIDUT KASVIKUIDUT | MUUNTOKUIDUT ke SYNTEETTISET KUIDUT U 
onnen villa puuvilla | pellava | valon = asotoetti | triasotaatti | polyamidi | polyestori | polyekryyli | Piioridi 
LÄMMÖNERISTYSKYKY Pu x] X XX ES x TK XX XX NX 
LÄSKEUTUVUUS X X NX XX XX XX XX XX x 
KOSTEUDENIMEMISKYI N. X | X XXX XX | E3 x x X x 
SILJÄVYYS & E 2 I X haa R x E3 XX XX JK XX XX | 
LASKOSTEN PYSYVYYS XX | XX X E3 PELIN ES XX | TX XXX FX 
KUTISTUMATTOMUUS X XSIUI XX vimmesä ES ETT x XX KK FOX XXX Em XX 
KUIVUMISKYKY X | X X x | X X KT]: EE MNN. XX X FOX 
LIANHYLKIMISKYKY E = KONEINA Ta XXX x x XX XX EJ x :| x x x 
VALONKESTO X | XX XX IRK XX x XX X XX XXX FX 
VETOLUJUUS XX JE) REEENS ät XX | XX X E3 KXX WX | X XX 
KULUTUSKESTO med; jän! TEKI XX x | XX x x XXX Xxx | XX XX 


Nämä arvosanat koskevat kunkin kultulajin yleisimpiä ominaisuuksia. Yksittäisten kuitujen kohdalla niistä saattaa esiintyä selviä poikkeamia. Lisäksi on 
huomattava. että tiedot koskevat vain kuituja. eivät valmiita tekstiilituotteita. Valmiin tuotteen ominaisuuksiin vaikuttavat kuidun lisäksi mm. langan, s!- 

neuloksen rakenne sekä Itse tuotteen rakenne. Myös vilmeistyksillä voidaan kankaille antaa eräitä ominaisuuksia kuten esim. vanumattomuus. 
a koinkesto. (Vertaa myöhemmin kohtaa "tekstiilitermejä”). Tekokuituja käytetään tekstiileissä sellaisenaan, sekoittamalla niitä keskenään 


Näin saadaan sekoltekankaita. joissa yhdistyvät eri kuitujen parhaat ominaisuudet. 
kuitunimilyksiä —=—---uss-ssa- 


see. että se on rekisteröity 


LUONNONSILKKI — 5OURETTE/SHAPPE/SPUN SIIK/ TUSSAH 2 = 

VILLA ALPAKKA/ ANGORA/KASMIR/ MOHAIR/VIKUNJA : 

LAMPAANVILLA TCROSSERED/ MERINO/LAMBS WOOL/VIRGIN WOOL 

PELLAVA — — AIVINA/KOKOPELLAVA/PUOLIPELLAVA/ROHDIN 

PUUVILLA ”KWERICAN UPLAND/MAKO/SEA ISLAND 

RAION s BEMBERG*/COLVADUR */CUPRAMA */CUPRESA * /ELASTON*/FIBRAFINN */FISRANNE*/FIBRO*/FLOXAN */MOUSSSRYL" RAJOFINN* /SUPRALAN* 


—2 711180N"/BODANYLT/BRINYLÖNT7GANTRECE"/ CELON"/ ENKALON*/ GRILON*/ LILJON*/NYLFRANCE*/ NYLÖN/NYLSUISSE*/PERLON"/RILSAN" 
POLYAMIDI N = 
POLYESTERI — 5ACRON*/ DIOLEN"7TERGALP/ TERITAL/TERLENKA*/TERYLENE"/TETORON* / TREVIRAS/VESTAN* 
SUTVENSRENÖTVONNEEE - |OOOOaA—-—=CX 
-AGRILAN*/ACRYLS7 COURTELLE*/ CRYLOR*/DOLAN*/DRALON*/DYNEL*/LEACRIL*/ ORLON*/REDON*/VELICREN*/VONNEL 
POLYAKRYYLI ELLE / J 
POLYVINYLKLORIDI = CTEvYLT7RURATO Sa" / RETRACTYL*/RHOVYL*/THERMOVYL 
POLVURETAANI LOPANDEN 
POLVETEENI TTO EASE (21) A 
POLVPROPEEN v. AKI E = 
SEOSPOLYMERÄATTI KANEKALON* 
olo ANTIBAKT* Käsien TSä a EUKIITtaIYIä FULLY FASHIONED = muotoonneulottu trikootuote 
tekstiilitermejä SANITIZED* fon" Haktaarjailu T1ome0do) i IMPREGNOINTI = yhteisnimitys menetelmille. joiden avul- 
, BANLON* ja tekstiili kyllästetään vettä tal likaa 
BOUCLE" | A omanaan hylkiväksi tai homehtumattomaksi Jne 
CRIMPLENE" OSA ja hmeämpiä LARGE = suuri, vastaa naisten kokonumerolta 
FINNCREPE HELANCA* AA 1odä paremmin In VA 40—42 ja miesten 52—54 
a. taavasta aincesta kehrätyt sileät langat MEDIUM « keskikokoinen. vastaa malsten koko 
eroita 36—38 miesten 48—50 
BONDED — llimaamalla eli laminoimalla toisiinsa MERSEROINTI = menetelmä, jonka avulla puuvillatuot- 
kiinnitetyt tekstiilimaterisalit teelle annetaan lujuutta ja kiiltoa sekä 
a TN täyteläisempi tuntu 
KORATR! MICROMESH = neulos, Jossa silmukat eivät Juokse 
MINIMUM IRON | ylhäältä alaspäin 
NON IRON = nimityksiä, jotka viittaavat siihen, että NON WOVEN ki 
PERMANENT PRESS kangas/neulos on käsitelty silläväksi = kultukargas 
Ia da RUTRIX* = neulelden kutistamismenetelmä 
WASH AND WEAR SANFOR* = kutistettu 
DENIER = lankojen -numerointijärjestelmä, denier- SCOTCHGARD* = likaa hylkivä vilmeistys 
luku Ilmoittaa 9000 m pitkän langan SMALL = pleni, vastaa nalsten kokonumerolta 
painon grammolna 32—34 ja miesten 44—46 
DYLAN" = vanumattomuuskäsittely TEX = lankojen numerointijärjestelmä, texluku 
N ] = koinkestokäsittelyjä 1 m pitkän langan painon 
ese oikein PESUMERKINTÖJEN SISÄLTÖ: 
p < VESIPESU SILITYS KUIVAPESU 


Etsi tuotteesta Tavaraselosteliiton 
22 -merkillä varustettu pesumerkintä 


KE 


(korkeimmassa lämpötilassa enintään [=> ai 
15 min.) 3 & 


Esim. valkoinen puuvilla. valkoinen 


Sen antamat ohjeet perustuvat tarkkoihin Valkopesu Tajon Silitys kosteana, Es mäPuovilaäpellava Kalkki Iluottimet 
ayksiin ja ovat aina luotettavia IIS 10 vallitsan 
äyksiin ja v AA n | 

Ellei tuotteessa ole pesumerkintää, löytyy ==31 (korkeimmassa lämpötilassa enintään ————! [37] 

) pesumenetelmä ottamalla huomioon 10 min.) ins | 

ATV ON NJ Esim. värillinen puuvilla, pellava, väril- a tn. 

' laatu: (kts. yllä Palnkgi linen raion, triasetaatti, valkoinen poly- Esim. villa, ralon, triasetaatti, poly- | ja pesutemsiimi | 
meyttOliann Nuken lasit] "Sa 1 Le amidi, valkoinen polyesteri Siitys kosteana | esteri a! | 

"Kuitunimityksiä” ja vertaa oikealla kohtaan tai kostean liinan 


(mahdollisimman lyhyt aika) ao! lämpö 


Esim. asetaatti, värillinen polyamidi, 
värillinen polyesteri, polyakryyli, poly- 
vinylkloridi, polyuretaani 


vesipesy"): useammasta kuidusta 


valmistettu tekstiili hoidetaan arimman J 


Ji mukaan Hienopesu 
VAIO (enint. 409) 


SZ Esim. luonnonsilkki, asetaatti, poly- 


i tuote on hyvin amidi, polyakryyli, polyuretaani 


— väri Ja viimeistys: mi 

äri äsitelty siliävä i Lin x 
voimakasvärinen. on käsitelty siliävä ksi tai VI (mahdollisimman lyhyt aika) si kuv 
muuten erikoiskäsitelty. on syytä noudattaa Esim. villa, luonnonsilkki het 
normaalia alhaisempaa lämpötilaa ja Pos < 5 
varovaisempaa pesutapaa S E5 


— pesualne: valitaan pesuainepakkauksessa kiel A 
veopena Valkkaisuu kdoort- | | Valkaisu Kioort- 
olevan tayaraselosteen mukaan YK 
1.00] aineita valittu | | oinsotla Kieiot 


TÄmÄn aPPAAN On SUOMALAISTA KULUTTAJAN VANTEN LAATUUT TEKSTALIALAN VUTESTYÖELM, JOLA ENUSTAA MAAN EKSYN" JA VAATETUSTERIINTTA SEKÄ sta maumona 


EI kutvapesus 


A sn 
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Kuvakulma Lapin- 


niemen kehräämöstä 


— Terve! Mitä 
kuuluu? 

— No kiitos meille kuuluu varsin 
hyvää. On tässä saatu uudishankin- 
nat tällä erää lopuilleen ja koneis- 
tot käymään. Haluatko tulla katso- 
maan? 

— Se olisi varmasti mielenkiin- 
toista, tulisin mielelläni. Nyt heti? 

— Heti, heti. Miksikä asiaa siirtää 
eteenpäin, kun sen voi yhtä hyvin 


Lapinniemelle 


jättää taakseen. Mikäli Sinulle so- 
pii. 

— Minä olen aina valmis vieraile- 
maan tehtaissa. Niissä tapahtuu jo- 
takin suurta ja ihmeellistä — aina- 
kin näin kadunmiehen näkökulmas- 
ta katsottuna. 

— Tuskinpa se mitään sen kum- 
mallisempaa on kuin mikä muu työ 
tahansa. Mutta eiköhän sitten läh- 
detä! 


Automaattirullauskoneita 


— Tässä on meidän uusi auto- 
maattinen karstaamomme. Raaka- 
aine tulee paalinavauksesta koko 
avaus- ja puhdistuslinjan läpi täy- 
sin koneellisesti karstakoneeseen, 
jossa muodostetaan ensimmäinen 
välivaihe, tällainen peukalonvah- 
vuinen kuitunauha, joka — kuten 
huomaat, kerätään (= säännöllisiin 
kierroksiin näihin suuriin astioihin, 
joita me kutsumme karstakan- 
nuiksi. 

— Millä pelillä se saadaan tule- 
maan noin tasavahvana ulos. 

— Kas vain poikaa kun tekee 
tarkkoja havaintoja. Jos minä hie- 
man selostan asiaa Sinulle. Jokai- 
sessa linjan koneessa on tasauslaite, 
jonka tehtävänä on pitää koneen lä- 
pi virtaavan raaka-aineen määrä 
mahdollisimman tarkkojen tolerans- 
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sirajojen sisässä. Linjan viimeinen 
säätökohta on karstakoneen takana 
oleva syöttölaite. Raaka-aine tulee 
jakeluputkia pitkin ilmavirran mu- 
kana ja täyttää syöttökuilut. Kun 
kuilu on tullut täytetyksi raaka-ai- 


neella ennaltamäärättyyn rajaan, 
aiheuttaa kuljetusilma sen, että vas- 
tapaine = kuljetusputkessa nousee 


katkaisupaineeseen ja raaka-aineen 
tulo lakkaa. 


Syöttölaitteessa itsessään muodos-- 


tetaan palkeen avulla paine, joka 
säätää puolestaan yksittäiseen kars- 
takoneeseen syötettävän kuituvuo- 
don tasaisuuden. Näillä edellytyksil- 
lä saadaankin karstakoneesta ulos 
tuleva hahtuva hyvin tasaista, ku- 
ten jo itsekin totesit. 

— Mitä näille karstahahtuville 
sitten tehdään? Minusta tuntuu, et- 


Ins. E. Koskinen 
Oy Tampella Ab 
Lapinniemen Puuvillatehdas 
Tampere 


tei tästä voi vielä mitään kangasta 
kutoa. 

— Eihän toki. Kuten huomaat, on 
näiden karstarivien väliin sijoitettu 
kaksi vierekkäistä kahden koneen 
koneryhmää, joiden tehtävänä on 
muodostaa useammasta karstahah- 
tuvasta uusi ns. venytyskonehahtu- 
va. 

— Mutta eikö tämä puuha ole vä- 
hän hölmöläisten touhua. Tehdään 
ensi hahtuvaa karstassa, joka sitten 
uudelleen tehdään 'hahtuvaksi näis- 
sä — mitä koneita nämä nyt olivat- 
kin. 

— Se saattaa ehkä tuntua sellai- 
selta, mutta jos sallit, selostan asiaa 
hieman. 

— Olisi mukava kuulla. 

— Katsohan nyt! Ensiksi on luon- 

a raaka-aineissa, ja 


tapauksessamme juuri puu- 
. varsin huomattavia ominai- 
suuseroja. Tällaisia eroja ovat esim. 
kuitupituus, -lujuus ja väri. Kun me 
otamme useita paaleja yht'aikaa au- 
ki, on varsin todennäköistä, että 
niissä esiintyy useita eri ominai- 
suuksia omaavia kuituja. Tämän 
vuoksi sekoitetaan jo avauksessa 
jokaisesta paalista pieni osa yhteen, 
jolloin saadaan tasa-aineisempi se- 
koitus. Kun me lisäksi yhdistämme 
näissä venytyskoneissa useita kars- 
tahahtuvia yhteen, tasaisuus sen 
kun vain paranee. 

Toiseksi on kaikki kuidut, jotka 
muodostavat hahtuvan, saatava yh- 
densuuntaisiksi. Itse langaksikehruu 
onnistuu sen paremmin, mitä yh- 
densuuntaisempia ovat kuidut esi- 
langassa. Tämän vuoksi meidän on 
vedettävä karstahahtuvaa useam- 
pien valssiparien läpi. Jokainen 
seuraava valssipari pyörii hieman 
nopeammin kuin edellinen ja täten 
nauha venyy tässä vaiheessa. Kui- 
dut siirtyvät eri asemaan toistensa 
suhteen ja samalla kuitujen välinen 
kitka kääntää ne pituusakselin 
suuntaan. 

Tätä kuitujen venyttämistä tapah- 
tuu sitten jokaisessa vaiheessa, keh- 
ruukonevaihe mukaanluettuna. 

— Onko tämä venytyskonehahtu- 
va nyt sitten valmista kehrättäväksi 
langaksi? 

— On ja ei Maailmasta löytyy 
kyllä kehräämöjä, tosin varsin vä- 
hän, joissa voidaan tällainen hahtu- 
va kehrätä suoraan langaksi, mutta 
langan laatu ei vielä vastaa yleensä 
niitä vaatimuksia, joita siltä odote- 
taan. Tämän vuoksi tavallisin me- 
nettely on valmistaa näistä hahtu- 


Kehruukoneita 


vista esilankaa eli roovia, jota ni- 
meä paljon käytetään. Esilanka on 
jo huomattavasti ohuempaa kuin 
hahtuva ja muistuttaa jo melkoises- 
ti lankaa. Se kerätään sopivan hyl- 
syn päälle tasaisin kierroksin ko- 
vaksi käämiksi. Nyt on käämi val- 
mis ripustettavaksi kehruukoneen 
telineeseen, josta se vedetään uu- 
delleen auki ja kehrätään langaksi. 
Mutta mennäänpä katsomaan keh- 
ruusaliin. 

— Se nyt kuitenkin pitää nähdä, 
missä se lopullinen lanka tehdään. 
Mennään! 

— Tässä näet nyt kehruukoneita. 
Käämit on ripustettu telineeseen 
koneen yläosassa, josta esilanka ve- 
detään vielä kerran venytyskentän 
läpi. Sitä venytetään, jolloin se ohe- 
nee haluttuun vahvuuteen. Veny- 
tyskentästä ulostulevalle kuitujou- 


kolle annetaan sitten sopiva kierre. 
Kierteen vaikutuksesta kuidut pai- 
nautuvat tiiviisti toisiaan vastaan ja 
kuitujen keskinäinen kitka aiheut- 
taa langan lujuuden. Mitä enemmän 
langalle annetaan kierrettä, sen lu- 
jempaa siitä tulee. 

Kierre — muodostetaan = lankaan 
värttinän, noukan ja renkaan avul- 
la. Värttinä pyörii hyvin suurella 
nopeudella, jopa 12000 kierrosta mi- 
nuutissa. Syntyvä lanka kelautuu 
värttinälle asetetun pahvihylsyn 
päälle. Kun puolat koneessa ovat 
täynnä, kone pysäytetään ja täysi- 
näiset puolat otetaan pois, tyhjät 
hylsyt pannaan tilalle ja kehruu 
aloitetaan uudelleen. 

— Ja nytkö sitten on lanka valmis 
kudottavaksi? Ainakin luulisi niin, 
koska näin kovasti paljon eri vai- 
heita on jo tehty. 


Automaattinen karstaamo 


— Lähellä ollaan jo. Tosin ennen 
kutomistakin on vielä useita esityö- 
vaiheita, mutta ennen kutomoon 
lähtöä on kehräämössä vielä yksi 
vaihe. Sitä me kutsumme rul- 
laukseksi. Meillä on tätä varten ole- 
massa uusia rullauskoneita, joiden 
automaatioaste on kehitetty hyvin 
pitkälle. 


— Mitä tässä nyt sitten enää sei- 
sotaan, alahan näyttää tietä niiden 
robottien luo, muuten minä myö- 
hästyn oman  huushollirobottini 
järjestämästä papusopan syöntikil- 
pailusta ja sitä en uskalla kyllä teh- 
dä. 

— Selvä sitten lähdetään! En mi- 
nä ainakaan uskalla ottaa vastuuta 
siitä, että joutuisit mustalle listalle 
vaimosi kanssa. 

— Oho! Onpa monimutkaisen nä- 
köisiä koneita. Mahtaisivatko nämä 
pystyä ennustamaan viikonvaihteen 
sään? Pitäisi lähteä pilkille. 

— Siihen niitä ei ole konstruoitu, 
mutta sen sijaan ne pystyvät rul- 
laamaan — kehruupuolelta lankaa 
noin 1000 m minuutissa. Optinen 
langanpuihdistaja tarkkailee juokse- 
vaa lankaa koko ajan ja jos langas- 
sa on sellainen virhepaksunnos, jo- 
ka ylittää asetetut virherajat, sakset 
katkaisevat langan. Koneen takana 
kulkeva solmukone tulee paikalle, 
poistaa virheen langasta ja solmiaa 
rullasta ja kehruupuolasta tulevat 
langanpäät yhteen kalastajansolmu]l- 
la, ja niin rullaus jatkuu normaaliin 
tapaan. Kun rulla on tullut täyteen, 
on rullanvaihtajan vuoro toimia ja 
yks'-kaks? —täysinäinen rulla on 
poistettu rullauskohdasta ja siir- 
retty koneen takana kulkevalle kul- 
jetushihnalle. Tyhjä pahvinen rul- 
lapohja on pantu tilalle ja niin rul- 
laus jatkuu edelleen. Ainoa käsi- 
työvaihe on latoa kehruupuolat rul- 
lauskoneen puolapatteriin. Kun rul- 
lauskohdassa ollut kehruupuola on 
tullut tyhjäksi, pudottaa puolapatte- 
ri uuden tilalle; solmukone solmiaa 
taas langanpäät yhteen ja niin rul- 
laus voi jatkua. 

— Kyllä on ihmeellistä! Ei ku- 
kaan ole niin viisas kuin ihminen, 
joka tällaisia pystyy raken- 
telemaan. 

— Siinä olet kyllä oikeassa. Mutta 
ei kukaan ole niin tyhmäkään kuin 
ihminen, hän kun monasti tahtoo 
myös nämä tuhota silmänräpäyk- 
sessä. 

— Ai peijakas, joko se kello nyt 
on noin paljon. Vieläkö on paljon 
kehräämöä jäljellä? 

— Itse varsinainen kehräämö tuli 
kierretyksi. Onhan meillä vielä eri- 
koisosastoja, kuten kampaus- ja 
kertausosasto, mutta muuten olet 
nähnyt kyllä periaatteessa langan 
valmistuksen. 

— Siispä ole ystävällinen ja ohjaa 
minut ulos, sillä minä olen nyt niin 
sekaisin, etten kyllä tiedä missä 
pohjoinen on. Olisiko muuten pal- 
jon pyydetty, jos joskus näyttäisit 
kutomoa ja viimeistämöäkin. Joka 
tapauksessa olen Sinulle kovin kii- 
tollinen siitä, että pyysit minua 
katsomaan tätä tehdasta. Se oli 
suurenmoista. 

Terve taas! Soitellaan! 
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Joulu tuli ja meni 


Ja niin joulu joutui taas sekä lapsille että vanhemmal- 
lekin väelle. Aukeamamme kuvat ovat Tampellan juh- 
latalosta Tampereelta. Siellä järjestettiin lasten joulu- 
juhla ja erikseen eläkkeellä olevien perinteinen joulu- 
ateria. 
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Tekstiiliteollisuutemme 


tämänhetkiset 


näkymät 


Lehtitietojen mukaan ”suhdanne- 
huippu on ohitettu”. Tämä ei kui- 
tenkaan merkitse, että tuotanto ja 
työllisyys nyt kääntyisivät noususta 
laskuun. Lähinnä on kysymys tilan- 
teesta, jossa vilkas kysyntä on no- 
peasti lisännyt tuotantoa ja luonut 
jatkuvasti = uusia työtilaisuuksia. 
Yhä useammalla alalla on tällöin al- 
kanut esiintyä ”pullonkauloja”, ts. 
teollisuuden = tuotannon jatkuvaa 
kasvua alkaa haitata puute esim. 
ammattityövoimasta, konekapa- 
siteetista tai muista tuotannonte- 
kijöistä. Tällöin ei tuotantoa voida 
lisätä enää yhtä nopeasti kuin nou- 
susuhdanteen alkuvaiheessa, jolloin 
tuotannontekijöitä vielä oli vapaasti 
saatavissa. Lisäksi suhdannenousul- 
le on tunnusomaista se, että sen jat- 
kuessa jonkin aikaa alkaa vähi- 
tellen levitä ”uskon puute”, ts. tie- 
detään, että nousu ei voi loput- 
tomiin jatkua yhtä nopeana, että 
sen täytyy ennemmin tai myöhem- 
min tasaantua. Nousun jatkuessa 
kauppa tulee ostoissaan yhä varo- 
vaisemmaksi, jotta sille ei kertyisi 
liian suuria varastoja. Teollisuus 
vastaavasti joutuu suunnitelmissaan 
ottamaan huomioon lähivuosier 
dennäköisen i 


n 
te v avasti 
tarkistettava. Tänään eletään ta- 
louselämässämme ”varovaisen opti- 
mismin” aikaa. Nousun lasketaan 
vielä jatkuvan lähikuukausien aika- 
na, mutta jonkin verran hitaammin 
kuin esim. vuoden 1969 jälkipuolis- 
kolla. 


Kotimaan kysyntä 


Lukujen avulla kotimaan kysynnän 
kehitystä ei, tarvittavien tilastojen 
edelleen puuttuessa, voida vielä- 
kään kuvata. Korkean työllisyyden 
ja palkkatulojen kasvun mukana on 
yksityinen kulutuskysyntä kuiten- 
kin jatkunut vilkkaana. Tekstiilit 
ovat tässä kysynnässä näytelleet 
näkyvää osaa ja merkit viittaavat 
siihen, että niiden ostot olisivat 
edelleen nousseet suunnilleen koko- 
naiskysynnän kasvuvauhtia, mikä 
lienee ollut 10 "/ suuruusluokkaa. 


Ulkomaankauppa 


Hyvät suhdanteet sekä meillä että 
muualla heijastuvat selvästi ulko- 
maankauppalukuihin. Sekä tuon- 
ti että vienti ovat kasvaneet kaut- 
ta linjan. Teollisuus on ostanut 
ulkoa lisää raaka-aineita (synteetti- 
siä + 47 %) ja lankoja (+ 42 o), 
vaatetusteollisuus ja kauppa kan- 
kaita ja neuloksia (+ 35 %) sekä 
muita, lähinnä käyttövalmiita teks- 
tiilituotteita (+ 37 %), minkä lisäksi 
myös valmiin vaatetuksen tuonti on 
edelleen lisääntynyt (+ 59 %/,. 
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tuontia enemmän ja 


Tekstiiliteollisuuden kannalta kil- 
paileva tuonti on kasvanut 37 %o. 

Vientiluvut ovat vuonna 1969 ylit- 
täneet rohkeimmatkin arviot. Kan- 
kaiden ja neulosten kohdalla on 
kasvua ollut 41 o, muiden tekstiili- 
tuotteiden 72 % ja valmiin vaate- 
tuksen 75 o. Useissa tuoteryhmissä 
on vienti noussut yli kaksinkertai- 
seksi edellisestä vuodesta. 

Useimmissa päätuoteryhmissä on 
tuonnin kasvu ollut määrällisesti 
voimakkaampaa kuin vastaavan 
viennin lisäys. Tuontienemmyys on 
siis kasvanut. Poikkeuksena on kui- 
tenkin 'muut tekstiilituotteet”, joi- 
den osalta tuontienemmyys on vä- 
hentynyt peräti 11 milj. markkaa. 
Useissa tämän tuoteryhmän nimik- 
keissä on vienti jopa noussut vas- 
taavaa tuontia suuremmaksi. Tällai- 
sia ovat mm. sukkahousut, trikoo- 
alusvaatteet, neulevaatteet sekä ta- 
loustekstiilit. Valmiin vaatetuksen 
vienti on edelleen kasvanut sekä 
suhteellisesti että absoluuttisesti 
vientienem- 
myys on näin entisestäänkin lisään- 
tynyt. 


Tuotanto / työllisyys 
Sekä it i vaatetustuotan- 
non kasvuvauhti on vielä hiukan 


kasvanut vuoden viimeisien kuu- 
kausien aikana. Vaatetusteollisuu- 
den osalta katsotaan yleisesti, että 
tilaston luku on ehdottomasti liian 
alhainen, todellinen nousuprosentti 


Kai Snellman 
Maisteri 


Tekstiilivaltuuskunta 


vaatetustehtaat ovat jo ainakin osit- 
tain käynnissä ja näin ehtineet tuo- 
da oman lisänsä tuotantolukuihin. 
Tammi-marraskuussa oli käyttö- 
supistusten alaisena 0,6 % tekstiili- 


teollisuuden työvoimasta, niistä val- 


taosa villateollisuudessa. Kun vas- 
taavasti ylitöissä kävi runsaat 3 % 
työvoimasta, voidaan todeta teks- 
tiiliteollisuuden yleensä työskennel- 
leen kovan paineen alaisena. Am- 
mattityövoiman puute ja kapasitee- 
tin riittämättömyys ovat nimen- 
omaan tekstiiliteollisuudessa esiin- 
tyneet tuotantokapeikkoina. Saman 
kehityksen odotetaan jatkuvan. 


Hinnat 

Tekstiiliraaka-aineiden = keskimää- 
räinen hintataso on indeksin mu- 
kaan ollut hyvin vakaa, jopa hiu- 
kan laskeva. Tekstiiliteollisuuden 
raaka-ainepohja on kuitenkin tä- 
nään toinen kuin indeksin perus- 
vuonna 1949. Siksi indeksi ei kuvas- 
ta tekstiiliteollisuuden raaka-aine- 
kustannusten kehitystä, joka on 
kansainvälisen kysynnän €vilkas- 
tuessa ollut viime kuukausina sel- 
västi nouseva. Myös muut kustan- 
t ovat nousussa. — Kankaiden 
hintataso on toistaiseksi onnistuttu 
pysyttämään suhteellisen hyvin pai- 
koillaan eivätkä valmiiden vaatteit- 
tenkaan hinnat ole sanottavasti 
nousseet. Kuluttajahinnoissa ovat 
tekstiilit (vaatetus) jälleen jääneet 
jälkeen yleisestä hintakehityksestä. 
Tässä suhteessa ovat tekstiilit erin- 


lienee 17—20 /o:n välimaastossa. omaisen ”kuluttajaystävällisiä” ta- 
Maahanmuuttaneet ruotsalaiset — varoita. 
”Ilmapuntari” 


Tammi — marraskuu 1969 


Ulkomaankauppa (milj. mk) 


Tuonti 

1968 1969 
Raaka-aineet 100 103 
Langat 57 80 
Kankaat/neulokset 149 200 
Muut tekst.tuotteet 97 134 
Langat katkomatt. 
tekokuiduista 67 104 
Vaatetustavarat 23 37 
Yhteensä 493 658 
Tuotannon määrä (1959 = 100) 
Tekstiiliteollisuus 
Vaatetusteollisuus 
Hinnat 


Tukkuhinnat (1949 = 100) 


tekstiilikuidut 
langat ja kankaat 
valmiit vaatteet 
Kuluttajan hintaindeksi 
(X — XII/1957 = 100) 
koko indeksi 
vaatetus 


Tuontienemmyys -- 
Vienti Vientienemmyys + 
1968 1969 1968 1969 
41 44 — 59 — 59 — 
6 7 — 51 — 73 + 
60 85 — 89 —115 + 
66 114 —31 — 20 — 
11 18 — 56 — 86 + 
93 163 + 70 +126 + 
277 431 —216 —227 
1968 1969 + % 
127 141 +11,0 %% 
144 154 +125 
marraskuu 
1968 1969 E 
220 211 — 0,4 %a 
258 259 + 0,4 % 
248 250 + 0,8 % 
168 171 + 1,8 %/ 
158 160 masa [13 I] 


a — 


Unettomuuden parantaa 
tehokkaimmin unettomuus 


Jos teitä silloin tällöin — tai 
useinkin — koettelee unetto- 
muus, voitte kaikessa tapauk- 
sessa lohduttautua sillä että 
teillä on perin monta onnetto- 
muustoveria. Tämä on tieten- 
kin laiha lohdutus, mutta on 
tosiasia että miltei kaikki ih- 
miset kärsivät jonkin kerran 
tästä kurjuudesta. 

Unettomuus on usein kuin 
noidankehä. Se on seurausta 
päivän harmeista ja paineesta, 
ja kun uni kieltäytyy tulemas- 
ta illalla tuo tämä yhä enem- 
män rauhattomuutta — on yhä 
vaikeampi rauhoittua. Kuva on 
tuttu: ihmisraukka makaa ja 
heittelehtii sängyssä sekä ku- 
vittelee kankennäköisiä kau- 
heuksia. 

Mutta jatkuva unettomuus, 
josta monet väittävät kärsi- 
vänsä, ei ole oikein todennä- 
köistä. Lääkäreiden mielestä 
on lähes varmaa ettei ihminen 
voi pysyä hereillä 40 tuntia 
enempää, jos hän todella ha- 
luaa nukkua. Ennemmin tai 
myöhemmin hän nukahtaa. 
Juuri siksi voidaan kirjoittaa 
jossain määrin paradoksaali- 
nen =resepti: unettomuuden 
parantaa parhaiten juuri 
unettomuus. 


Tehkää jotakin! 


Ärtymys saattaa olla koette- 
Jevaa kun unettomuutta esiin- 
tyy vaikka sitä olisi vain 
muutaman kerran. Jos ette voi 
nukkua yötä, älkää jääkö vuo- 
teeseen tuskittelemaan. Tehkää 
jotain muuta — jotain joka 
tavallisesti huvittaa teitä. Jos 
pelkää ettei pysty nukkumaan, 
niin jännittyy vielä tavallista 
enemmän. 

Varmaan teillä on joku har- 
rastus. Omistautukaa sille het- 
keksi! Se laukaisee. Voitte 
esimerkiksi lukea. Pääasia on 
että ajattelette jotain muuta 
kuin — tavallisesti. Yrittäkää 
vaikka huvin vuoksi ratkaista 
jokin visailutehtävä. Mutta äl- 
kää yrittäkö ratkoa todellisia 
ongelmia, kuinka saisitte rahaa 
vuokraan tai autonvaihtoon. 

Vielä: varokaa vetämästä ns. 
nokosia päivällä. 

Jatkuva unettomuus voi si- 
sältää oireita jotka muistutta- 
vat juopumusta — hoippuva 
käynti, mongertava puhe ja 
jopa harhanäyt, mutta nämä 
katoavat niin pian kuin potilas 
saa nukkua jonkin aikaa. 


Tällaista unettomuutta ja sen 
seurauksia on kuitenkin il- 
mennyt vain tieteellisissä ko- 
keissa joissa ihmistä on pako- 
teitu olemaan valveilla. On 
siis hyvin epäilyttävää jos jo- 
ku omasta tahdostaan ilman 
mitään lääkkeitä Pystyy PYSY- 
mään valveilla kyllin kauan 
kadottaakseen täysin tajun- 
sa. 

Unettomuus voi ehkä olia 
vaarallista kun se aiheuttaa 
tiettyä Jamaannusta päivällä. 
T'arkkaavaisuus laskee ja ih- 
minen voi — huomaamattaan 
ja muistamattaan jälkeenpäin 
mitään — nukahtaa helposti 
muutaman sekunnin. 

Tämä on tarpeeksi autoko- 
lariin! Varmasti on monia pa- 
hoja kolareja aiheutunut juuri 
muutaman sekunnin unisesta 
huomaamattomuudesta. 


Monia muotoja 


On — olemassa monia = eri 
unettomuuden muotoja. Mo- 
nien ihmisten mielestä on täy- 
sin luonnollista maata muuta- 
ma tunti valveilla pimeydessä 
ennen nukahtamista. Tällainen 
henkilö voi seuraavana päivä- 
nä aivan hyvin huolehtia teh- 
tävistään. 

On ihmisiä jotka pelkäävät 
menettää tajunsa hallinnan. 
He ehkä pelkäävät painajais- 
unia ja niin he voivat maata ja 
pyöritellä ajatuksia koko yön. 

Mutta on myös ihmisiä joista 
lääketiede on erityisen kiin- 
nostunut. He ovat niitä jotka 
saapuvat vastaanotolle ja ker- 
tovat etteivät voi lainkaan 
nukkua. Näin tekevät varsin- 
kin vanhahkot ihmiset ja sel- 
laiset jotka kärsivät jostain 
hermosairaudesta. 

Lääketieteelliseltä kannalta 
selvitetään että nämä ihmiset 
itse asiassa nukkuvat vaikka 
he eivät itse tiedä sitä. Toisia 
voitaisiin sanoa *pikanukku- 
jiksi'. Mutta on loputtomasti 
tapauksia joissa asianlaita on 
yxsinkertaisesti niin että poti- 
las kyllä nukkuu, mutta nuk- 
kuessaan hän uneksii olevansa 
hereillä. 

Hänen unensa eivät silloin 
liiku kaukana mielikuvituk- 
sessa vaan hän uneksii siitä 
huoneesta jossa hän asuu ja 
siitä mikä on lähellä hänen 
jokapäiväistä elämäänsä. Sen 
vuoksi hänen on vaikea vetää 
rajaa unen ja valvetilan välil- 
le. 

Uneitomuuden ongelma on 
kuinka poistetaan se mikä 
häiritsee tietoisuuttamme. Päi- 
vän ikävät ongelmat täytyy 
jollain tavalla karkottaa, mie- 
likuvituksen täytyy saada uut- 
ta sisältöä päivän arkipäiväi- 
syyden ja paineen jälkeen. 
Monet lukevat tai katselevat 
televisiota ennen vuoteeseen 
menoa. Tällaiset puuhat ovat 
hyvin hyödyllisiä jos aiheet 
eivät liity rauhattomuuden 
syihin. 

On ihmisiä jotka pitävät un- 
ta kuin jonain kuoleman mUO- 
tona. Tällä voi olla vaarallisia, 
vakavia = seurauksia. Toiset 
vanhemmat selvittävät lapsil- 
leen että kuolema on "pitkä — 
tai ikuinen — uni. Sellaiset 
selitykset voivat häiritä lapsen 
unta hänen loppuelämänsä. 
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Intian paperiteollisuudesta 


Selluloosa ja paperi näyttelevät 
elintärkeätä osaa useilla ihmistoi- 
minnan aloilla. Niinpä paperi on 
ehkä tärkein väline opetus- ja va- 
listustoiminnan edistämisessä. Juuri 
kouluolojen, valistustoiminnan sekä 
myös sosiaalihuollon ja teollisuuden 
eri alojen nopea kehittäminen muu- 
taman viime vuoden aikana on joh- 
tanut Intiassa pysyvään paperin 
tarpeen kasvuun. Paperin ja kar- 
tongin kulutus on noussut n. 300 %/, 
viimeisten 15—16 vuoden aikana. 
Intian = paperiteollisuuden alku 
juontaa aina vuoteen 1882, jolloin 
ensimmäinen paperikone rakennet- 
tiin Serampuriin länsi-Bengaliin. 
Teollisuus sai apua sikäläisen met- 
säntutkimuslaitoksen tutkimuksista, 
joiden ansiosta bambun käyttö pa- 


vakiintui. Alkuaikoina paperiteolli- 
suus joutui taistelemaan kovasti 
olemassaolonsa puolesta halvan 
tuontipaperin kilpailun vuoksi, ja 
muutamia tehdasyksiköitä joudut- 
tiin lopettamaan. Bambuperustaisen 
paperiteollisuuden tukemiseksi sää- 
dettiin v. 1925 suojatulli tuontipape- 
rille. Tämä auttoi Intian paperiteol- 
lisuuden kasvuun. Paperin ja kar- 
tongin vuosituotanto v. 1937 oli 
48 228 tn ja nousi 93090 tonniin v. 
1947. Vajaan kymmenen vuoden ku- 
luttua oli tuotanto jälleen kaksin- 
kertaistunut: 1193 400 tn v. 1956. Seu- 
raava vuosikymmen toi vielä ri- 
peämmän kasvun, sillä v. 1967 oli 
tuotanto jo n. 700 000 tn. Lähimpien 
15 vuoden ajaksi eteenpäin on sellu- 
loosa- ja paperiteollisuuden tuotan- 


perinvalmistuksen raaka-aineena to arvioitu seuraavasti: 

Paperi ja Sanomalehti- Kemiallinen Yhteensä 

Vuodet kartonki paperi selluloosa s 

j k A tonnia 

tonnia tonnia tonnia 

1970—71 1.200.000 300.000 200.000 1.700.000 
1975—76 2.000.000 450.000 400.000 2.850.000 
1980—81 3.000.000 600.000 600.000 4.200.000 
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Intiassa on nykyisin yli 40 paperi- 
ja kartonkitehdasta. Useimmat näis- 
tä ovat sulfaattiperustaisia integroi- 
tuja yksiköitä, jotka tuottavat sellu- 
loosaa omaa paperituotantoaan var- 
ten. Lisäksi yli 30 yksikköä tuottaa 
puu- ja olkipohjaisia pahveja yh- 
teistuotannon ollessa n. 100 000 tn. 
Eräs tehdas keski-Intiassa valmis- 
taa paperia trooppisesta salai-nimi- 
sestä lehtipuusta (Boswellia serrat- 
ta) ja bambuselluloosasta. Paperiko- 
ne on amerikkalainen ja sen kapa- 
siteettia on suuresti lisätty. Kolme 
muuta sanomalehtipaperitehdas- 
suunnitelmaa on jo tehty ja 
yksi näistä on piakkoin toteutumas- 
sa. Ensimmäinen bambua käyttävä 
silkkimassatehdas, jonka kapasiteet- 
ti on 54 000 itn/v, perustettiin v. 1964 
etelä-Intiaan. Tämä oli samalla 
ensimmäinen — bambusilkkimassaa 
maailman kauppamarkkinoille tuot- 


tava yritys. i(Koneistosta toimitti 
suurimman osan Rauma-Repola 
Oy. 


Intian tehtaat valmistavat mel- 
kein kaikkia yleisiä kirjoitus- ja 
painopapereiden sekä pakkauspape- 
reiden ja -kartonkien lajikkeita. 


Intialaiset kansallisasut ovat loisteliaan värikkäitä. Mustavalkoisestakin kuvasta saa pienen aavistuksen, kuinka 
värikkäissä asuissa tytöt voivat liikkua Intiassa. 
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Suunnitelmia on tehty myös muiden 
erikoispapereiden valmistuksen 
aloittamiseksi lähivuosina. Paperi- 
teollisuuden kokonaispääoma v. 1964 
oli 700 miljoonan rupian luokkaa (n. 
375 milj. mk) ja työntekijämäärä oli 
n. 42000. Mainittakoon vielä, että 
Intiassa valmistetaan paperia myös 
käsin pienissä ”kotiteollisuuslai- 
toksissa” ja tämän paperin tuotanto 
on vuosittain n. 3 000 tn. 


Vuoden 1964 paperin tarve ja- 


kaantui Intiassa prosentuaalisesti 
seuraavasti: 
Paino- ja kirjoituspaperia 65 %o 
Pakkaus- ja kreppipaperi 16 9/0 
Kartongit 16 %o 
Erikoislaadut 3 %/0 
Pitkälle teollistuneissa maissa 
pakkaus- ja kreppipaperien sekä 


kartonkien kysyntä on huomatta- 
vasti korkeampi kuin paino- ja kir- 
joituspapereiden. Intiassa luku- ja 
kirjoitustaito on vielä hyvin alhai- 
sella tasolla, mutta tämän taidon 
yleistämiseksi tehdään paljon työtä, 
joten paino- ja kirjoituspapereiden 
kysyntä on runsasta. Tällainen 
suuntaus jatkunee vielä muutamia 
vuosia, mutta voi olla odotettavissa, 
että 5—6 vuoden kuluttua pakkaus- 
ja kreppipaperien osuus on jonkin 
verran suurempi kuin nyt ja 

taavasti paino- ja kirjoit r 
den osuus pienempi kuin nyt. 

Intian metsät ovat kaikkea muuta 
kuin tasalaatuisia. Koko maapinta- 
alasta on metsiä 24 %, joka on vä- 
hemmän kuin maapallon keskiarvo 
33 %. Tilanne on vielä pahempi 
kuin mitä numerot näyttävät, sillä 
metsät ovat lisäksi hajallaan ja suu- 
ri osa metsästä tuottaa vähän hei- 
kon laadun takia. |Metsää per asu- 
kas on 0,22 ha maailman keskiarvon 
ollessa !1,6 ha. Intian metsien pinta- 
ala on n. 78,4 milj. ha ja on n. 1,8 % 
maailman metsäpinta-alasta. Ilmas- 
tollisten eroavaisuuksien takia In- 
tian metsät sisältävät laajan vali- 
koiman sekä lauhkean että troop- 
pisen kasvillisuuden puutyyppejä. 
Toisin kuin iSuomessa valtio omis- 
taa suuren osan metsästä (92,3 '/o). 
Erilaiset yhdyskunnat omistavat 5,4 
%% ja yksityiset vain 2j3 %o. 

Intian metsät voidaan jakaa kah- 
teen pääryhmään: 


1. Lauhkean — vyöhykkeen = met- 
sät, 

joita on 7 % 

— havumetsät 83,3 %/ 

— lehtimetsät 3,7 %% 

2. Trooppiset' = metsät, joita on 
93 %o 

— ajoittain vihannoivat met- 
sät 80 %/o 

— aina vihannoivat metsät 12 o 

— muut metsät 1 % 


Kuten em. luvuista näkyy, Intian 
metsät ovat pääasiassa erilaisia leh- 
timetsiä. Vähäiset havupuumetsät 
(3,8 %) rajoittuvat Himalajan alu- 
eelle. 

'Havupuista tärkeimmät ovat: 

1. Deodar (Cedrus deodara) 

2. Chir pine (Pinus roxburghii) 

3. Blue pine (Pinus willichiana) 

4. Khasi pine (Pinus insularis) 

5. Kuusi (Picea smithiana ja Picea 
spinulosa) 


Delfin Outb Minar, voiton torni, on rakennettu 1100-luvun lopulla. 


6. Jalokuusi (Abies 
Abies spectablis) 

Lehtimetsät sisältävät useita laje- 
ja, joista vain harvoilla on käyttö- 
arvoa nykyisin. Tärkeitä ovat seu- 
raavat: 

1. Teak, sal, laurel, gurjan 

2. Rose-puu (Dalbergia latifolia) 

3. Pali (Palaguium ellipticum) 

4. Andaman padank (Pterocarpus 
dalbergiodes) 

5.Sandal (Santalum album) 

6. Bambu, jota on kahta lajia 

Bambumetsiä on n. 36 000 km? ja 
bambu muodostaa Intian paperiteol- 
lisuuden pääraaka-aineen käsittäen 
n. 70 %/ kuitumateriaalista. Toisella 


pindrow = ja 


tilalla ovat ruohot, joiden osuus on 
n. 9 %/o. Tuontiselluloosa, jätepaperi, 
bagasse, salai ja hamppu ovat seu- 
raavilla sijoilla kukin 4—5 o:n 
osuudella. Oman havupuun osuus 
on vain . 1 %o. 

Bambun suureen suosioon ovat 
syynä sen helppo keitettävyys hy- 
väksi selluloosaksi sekä sen saanti 
järkevällä hinnalla. Myös muita 
raaka-aineita, kuten eucalyptusta 
kokeillaan, mutta bambu on jatku- 
vasti välttämätön sekoitettava sen 
lyhytkuituisen — selluloosan = jouk- 
koon, jota muista raaka-aineista 
saadaan. 

(Kajaani Oy:n kuulumisia 3/68) 
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Maailman pöytätennis- 
huippu poikkesi 
Tampellassa 


Tampereen Tampellassa kävi joulu- 
kuussa Hajime Kagimoto, yksi Ja- 
panin suurista pöytätennistähdistä. 
Hän toimii valmentajana Suomessa. 
Seurueeseen (kuuluivat myös Pöy- 
tätennisliiton valmentaja Pentti 
Tuominen ja viime vuoden Suomen 
mestari Tapio Penttilä. Japanissa 
pelaa noin kolme miljoonaa henkeä 
pöytätennistä. Urheilutalossa, jossa 
tilaisuus filmattiin, oli noin 30 pöy- 
tätennikseen 2 
poikaa ja 


i Penttilän kanssa 
: uu ja kuinka sitä 
lyödään eri tilanteissa. Hän opetti 
jalkatyötä ja tekniikkaa ja kehoitti 
hankkimaan voimaa lisää. Paras on 
aloittaa 12-vuotiaana. 


Kuntokilpailun voittanut Eino Sep 
pälä saa palkintonsa ylikonemestari 
Kauppilalta. 


en 


On 


Pöytätenniksen maailmanmestari Hajime Kagimoto ihailijoidensa ympä- 
röimänä. 


Pöytätennistä Tampellassa 


Pöytätennisjaosto järjesti yleiset 
kilpailut Tampellan Urheilutalossa 
Tampereella viime joulukuun 17. semän. Palkintoina jaettiin Tampel- 
päivänä. Osanottajina oli neli- lan tuotteita pöytä- ja pyyheliino- 
senkymmentä poikaa ja tyttöä. Kil- ja. 

pailut kestivät yhtäjaksoisesti ilman 


taukoja seitsemän tuntia. Käytössä 
oli kuusi pelipöytää ja luokikia seit- 


Ottelut käynnissä Tampellan urheilutalossa Tampereella. 


Kuntourkheilijoita palkittiin 


Tampellan — kantatehtaiden urheilulautakunnan kesäkauden kilpailujen 
palkinnot jaettiin Tampellan juhlasalissa Tampereella 15. 12. 69. 
Samalla ratkesi harrastusuinnin ja koko vuoden kestäneen kuntokilpai- 


lun palkintojärjestys. Kuntokilpailu. 
Retk. Harr. Harr. Latur. *Polkur. Yht. 
hiihto käv. uinti 
1. Eino Seppälä ........ 144 68 28 10 10 260 pist. 
2: ANH Lauria :.d.a 144 68 28 = - 240 ,, 
3. Lauri Niinimäki .... 144 68 28 — — 240 ,, 
4... Voitto: RIstonemn” <... 144 68 28 — — 240 ,, 
5. Heikki Kaipola ...... 144 46 22 10 10 232 ,, 
6. Paavo Savijoki ...... 144 47 28 10 — 229 


Lentopalloilua 


Lentopalloilu on tullut yhä suosi- Valimo! LK. 220 4—0 4 , SYPTIkKO0 SISAR aN 936 14—19 6 
tummaksi jokamiehen urheilulajiksi  TU-osasto ...... 220 4—0 4 ,, OKO O PEI Pt s joa 936 15—24 6 
Tampellan — piirissä Tampereella. PEPE N. 422 4—4 4 ,, POS aa Sa Tau 936 12—21 6 
Peräti 20 joukkuetta ilmoittautui Luola .......... 624 4—8 4 ,, NOITA eaa ute v 918 11—26 2 
osastojenväliseen sarjaan, tosin niin 50 Eo NN 624 4—9 4 , KAIPIO! 2 kts 909 9—24 0 
myöhään, ettei ehtinyt mukaan tur- — Osto/Talous-os. 413 3—6 2 ,, j j 
naukseen. MURER O SS MLataraeva asia 202 0—4 0 ,, Kuntosarjat: pist 
Saa WII +. 404 1—8 0 ,, ja Tala 
00 100 71 NN pKa 660 18—3 12 
Xubarja TUKin B-sarjassa selviytyi jouk- Tampella I ...... 6 50 16=-190810 
kueemme toiseksi ja pelaa ensi ke- Tasipaino ........ 654'9 114008 
Kokoonpano ..440 8—1 8 pist sänä A-sarjassa. at 20 JI 6:3/2.2110=10 08006 
Sähkö-osasto .. 431 7—2 6 ,, SVUL:n Hämeen piirin järjestä- 1Tokomo I ........ 62/4082 [50N4 
Työntutkijat .. 431 6—2 6 missä Kuntosarjoissa tuli Tampel- Ahma ............ 6015 Ip WES 
Ylätyöpaja . 321 5—2.4 , lan ykkösjoukkue myös toiseksi ja Ma-Pi ............ 6206. 161800 
Työpajains. 321 4—3 4 , kakkosjoukkue C-sarjan voittajaksi 
Paperikone .... 413 2—6 2 ,, puhtaalla pelillä nousten B-sarjaan. C-sarja: 
TamRock . 202 0—4 0 ,, a 1 ammeessa. JN 
Ase-osasto 1... 606 0—12 0 , = TUKin B-sarja: via MT os01 1: 0 
isatja Dasipaiko, <a 990 27— 7 18 Keskussair. ...... 642 15—8 8 
Tampella Ni mama. 981 25—10 16 Wihuri-Yht. ...... 624 10—15 4 
Kattila... 440 8—0 8 pist AJO KKI asta. 963 21—13 12 Kansan Lehti .... 624 9—13 4 
Korjaus-os . 642 8—5 8 ,, EUUTE OD A Taos 965 20—13. 12 -Linkostio <. uen 615 10—16 2 
Messukylä . 220 4—0 4 ,, YO PIS ONNI eka DV 05821——-150 120 ESIM Kas Jea 615515102 
Harrastusuinnit 


Myllysaaren ja Lapinniemen uima- 
loissa Tampereella tehtiin 23. 6. — 
5. 9. 9 välisenä aikana yhteensä 
2839 uintitulosta 57 naisen ja 167 
miehen voimalla. Täydet pisteet 
hankki 10 naista ja 33 miestä. 

Tulokset: 

Naisten sarja: 1) Kaisa Haukka, 2) 
Hilkka Hämäläinen, 3) Anja Kuis- 
ma, 4) Sirpa Larsen, 5) Aune Lei- 
mumäki, 6) Aili Karppinen, 7) Aune 
Tallinen, 8) Tuula Laitinen, 9) Ritva 
Matalamäki, 10) Siiri Virtanen. 

Miesten sarja: 1) E. Seppälä, 2) A. 
Laurila, 3) A. Laine, 4) P. Savijoki, 
5) R. Lindgren, 6) V. Leppänen, 7) 
R. Kählman, 8) A. Pellikka, 9) E. 
Naarminen, 10) O. Kaipola. 


Naisten sarjan täydet uintipisteet saaneita. Vas. Tuula Laitinen, Anja 
Kuisma, Hilkka Hämäläinen, Aune Tallinen, Ritva Matalamäki, Aune 
Leimumäki, Sirpa Larsen ja Kaisa Haukka. 


man, A, Laurila, P. Savijoki, L. Niinimäki, S. Rautio, M. Lampinen, J. Salo, P. Lehtimäki, Y. Karvonen, O. Kai- 
pola, V. Ristonen, V. Jaakkola, O. Uuslehto ja M. Peltomäki. 
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Oy Tampella Ab:n tuotantolaitosten 
tuotantokomiteat vuosina 1970-1971 


HEINOLA: 

Työntekijäin edustajat: 

nitoja Helmi Hakala 
sähköasentaja Olavi Huhtaniemi 
varamies Jorma Jokinen 
koneasentaja Kalle Kosunen 
kuorija Kauko Rissanen 
Toimihenkilöiden edustajat: 
ostaja Reino Iso-Ahola 
työnjohtaja Eino Kauppinen 
Työnantajan edustajat: 
käyttöpäällikkö Reino Korhonen 
osastopäällikkö Olavi Linnakko 
tekn. johtaja Vide Wingvist 
INKEROINEN: 

Työntekijöiden edustajat: 
muurari Heimo Einola 

seppä Unto Kuuluvainen 
pakkaaja Pertti Rae 

sukeltaja Sulo Sillfors 
koneenhoitaja Pentti Tykkä 
Toimihenkilöiden edustajat: 
työteknikko Matti Nykänen 
teknikko Rauno Priha 
Työnantajan edustajat: 
tehtaanjohtaja Erkki Kivimäki 
tehtaanjohtaja Pentti A Laakso 
osastopäällikkö Erkki Sjöström 
PORVOO, Selluloosatehdas: 
Työntekijöiden edustajat: 
trukinkuljettaja Gunnar Backman 


pakikaaja Nils Karlsson 
viilaaja Paul Lökfors 


Työnantajan edustajat: 

konttoripää!l. Leo Jägerroos 

paikallisjohtaja Ljunghard Lind- 
roos 

osastopääll. Björn E Siren 


PORVOO, Saha: 
Työntekijöiden edustajat: 
kehyssahaaja Torsten Broberg 
tapuloitsija Ivan Gustafsson 
kehyssahaaja Holger Karlsson 
tapuloitsija Eero Merovuo 
kehyssahaaja Börje Othman 
Toimihenkilöiden edustajat: 
työnjohtaja Hilding Kjällman 
sahateknikko Erik Sihvonen 
Työnantajan edustajat: 

DI Bengt Brenner 


pailkallisjohtaja 1Lijunghard Lind- 
T00s 

sahateknikko Pertti Surakka 

KONEPAJA: 


Työntekijöiden edustajat: 
sorvaaja Seppo Huovinen 
viilaaja Olavi Laaksonen 
sorvaaja Aake Petäjäniemi 
kaavaaja Mikko Salminen 
sorvaaja Toivo Suojoki 
Toimihenkilöiden edustajat: 
teknikko Urho Jokinen 
työnjohtaja Ilmari Simonen 
Työnantajan edustajat: 

DI Kaarlo Koivisto 

DI Risto Piispanen 

DI Tapio Sakari 
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PELLAVATEHDAS: 


Työntekijöiden edustajat: 
kuljetustyöntekijä Helinä Eklund 
koneenhoitaja Atso Kivistö 
häkilöitsijä Lempi Koivula 
kuivaaja Vilho Korvenoja 
laitosmies Raimo Viinikainen 
Toimihenkilöiden edustajat: 
työnjohtaja Oiva Heinonen 
sosiaalineuvos Artturi Tienari 
Työnantajan edustajat: 


LAPINNIEMEN 
DAS: 

Työntekijöiden edustajat: 

laitosmies Mikko Kallonen 

solmuikkoneenhoitaja Eeva Kaplas 

viilaaja Topi Lehto 

karstanhioja Tapio Nieminen 

puuseppä Tauno Salo 

Toimihenkilöiden edustajat: 

sos. viirkailija Mikko Malminen 

myyntipäällikkö Lars Smeds 

Työnantajan edustajat: 

insinööri Eino Keskinen 

insinööri Ari Pössi 

DE Peter Sucksdorff 


PUUVILLATEH- 


Vas. varastomies Kusti Tuovinen, maalari Arvo Sinkkonen ja kirvesmies 
Hugo Niemi. 


Eläkkeelle siirtyneiden juhla 


Vuoden aikana eläkkeelle siirtyneiden juhlaa vietettiin Tampellan kanta- 
tehtailla Tampereella juhlatalossa ennen joulua. Paikalla oli eläkkeelle 


siirtyneitä runsaasti. 


Kahvi- ja virvoketarjoilun lomassa tiedotuspääl- 


likkö Erkki Wuolio esitteli diakuvin Tampellan konepajan viimeaikaista 
tuotantoa. Läsnäolijoille puhui henkilökunnanpäällikkö Mauri Ranta. 


Tässä kuvassa vas. poraaja Onni Räsänen, levyseppä Juho Lehtonen, hit- 
saaja Paavali Suojanen, hehkuttaja Olavi Berggren ja työnjohtaja Eero 
Mäkinen. ä : 


Uudenvuoden 
vastaanotto Inkeroisissa 


Inkeroisten kirkon edustalla järjes- 
tettiin perinteellinen uudenvuoden 
vastaanottotilaisuus  uudenvuoden- 
aattona klo 24.00. Jumalanpalveluk- 
sen jälkeen lauloi kirkkokuoro joh- 
tajanaan kanttori Pertti Purtilo Ta- 
neli: Kuusiston ”Suomalaisen ru- 
kouksen”. 

Uudenvuoden puheen piti metsä- 
päällikkö Sakari Leskinen mainiten 
mm: ”Rauha ja itsenäisyys — ne 
ovat sekä kansojen että yksityisten 
ihmisten elämän peruskysymyksiä. 
Se maailma, johon välittömämmin 
kuulumme, elää nykyisin erästä his- 
torian pisimpiin kuuluvaa rauhan 
aikaa, jonka kuluessa aineellisen 
elämän keskitaso on noussut kor- 
kealle. Sen johdosta, että olemme 
saaneet elää vapaan ja itsenäisen 
maan kansalaisina, olemme voineet 
pysyä mukana yleisessä länsimai- 
sessa (kehityksessä. Meidän kansalli- 
nen rikkautemme on puu. Hak- 
kaamme vuosittain metsiemme puu- 
pääoman koron, jalostamme sen ja 
myymme tuotteet kaikkialle maail- 
maan. Ainakin uuden vuosikymme- 
nen alkupuoli muodostuu teollisuu- 
temme kasvun 'ja monipuolistumi- 
sen ajaksi. Kun uskomme, että rau- 
ha säilyy, voimme luottavaisina 
odottaa tulevaisuudelta yhä lisään- 
tyvää hyvinvointia. Me sippolalaiset 
ja anjalalaiiset täällä keskellä vau- 
rasta Kymenlaaksoa saamme täysin 
voimin ja rinnoin elää ja toimia ke- 
hityksen mukana. Tiedämme jo, et- 
tä ennestäänkin voimakas perus- 
teollisuutemme tulee merkittävästi 
kasvamaan. Alkava vuosikymmen 
tulee lopullisesti muuttamaan koti- 
seutumme = maaseutukuvan näky- 
mäksi kaupunkilaistuvasta, vahvas- 
ta teollisuuskeskuksesta. Muuttumi- 
nen, johon käsitykseni mukaan tu- 
lee liittymään myös kuntiemme yh- 
tyminen tai ainakin yhteistoimin- 
nan monipuolistuminen, koskettaa 
meitä jokaista.” 

Puhuja toivoitti paikkakunnan 
asukkaille onnellista uutta vuotta ja 
hyvää 70-lukua. Tilaisuuden päät- 
teeksi kuoro ja yleisö lauloivat yh- 
teisesti virren ”Jumala ompi lin- 
namme”. 


Trukkimies Kaarlo Järvinen 


Joulukuun 19. päivänä sattui Tam- 
pellan Heinolan tehtailla työta- 
paturma, jossa pulpperitrukkimies 
Kaarlo Järvinen menetti henkensä. 
Järvinen oli syntynyt Heinolan 
maalaiskunnassa 12. 4. 1925. Tampel- 
lan palvelukseen hän tuli 7. 6. 1959. 
Rakennusvaiheen aikana hän työs- 
kenteli kuljetusosastolla ja siirtyi 
tehtaan käynnistyttyä kartonkiteh- 
taalle pulpperitrukkimieheksi. 

Trukkimies Järvinen opittiin tun- 
temaan Tampellan piirissä uskol- 
lisena työntekijänä, joka vapaa-ai- 
kanaan viihtyi hyvin metsästys- ja 
kalastuspuuhissa. 

Kuolemaan johtaneen työtapatur- 
man kulku oli seuraava: Yöllä 
19. 12. 1969 klo 01.35 oli kartonkiteh- 
taalla työskennellyt Jaakiko Partio 
tullut pulppereiden luokse ja ha- 
vainnut Järvisen trukin vastapai- 
non pudonneen trukista ja pulppe- 
rimiehen jääneen puristukseen pu- 
donneesta vastapainosta kiinni ol- 
leen suojakehikon ja trukin istui- 
men selkänojan väliin. Kuolema oli 
ilmeisesti ollut välitön. 

Partio lähti hakemaan apua ja il- 
moititi asiasta työnjohtaja Hemmo 
Suomalaiselle, joka soitti paikalle 
sairaankuljetusauton. Toista trukkia 
apuna käyttäen nostettiin pudon- 
nutta vastapainoa niin, että Järvi- 
nen voitiin irroittaa puristuksesta. 
Järvinen toimitettiin kaupunginsai- 
raalaan, missä hänet todettiin kuol- 
leeksi. 

Järvinen oli käyttänyt trukkia 
purkaessaan rautatievaunusta sellu- 
loosapaaleja pulpperiin työnnettä- 
väksi. Lattian ja vaunun välissä oli 
rautalevystä tehty lastaussilta. 

Jostain syystä oli — takaperin 
vaunusta ajettaessa — trukin toinen 
etupyörä pudonnut sillalta. Trukki 
ei pystynyt omin voimin nousemaan 
lattialle. Tästä johtuen oli Järvinen 
ottanut toisen samanlaisen Clark- 


merkkisen trukin vetääkseen tällä 
sillalta suistuneen trukin lattialle. 

Clark-merkkisten trukkien vasta- 
painoissa on syvennys ja siinä pys- 
tysuora pultti, johon vaijerin veto- 
koukku voidaan vedossa kiinnittää. 
Järvinen oli kiinnittänyt vaijerin 
trukkien väliin ja ryhtynyt vetä- 
mään toisella trukilla pudonnutta 
trukkia, jossa olivat paalit vielä 
kiinni. 

Alapäästään on 300—400 kg paina- 
va vastapaino kiinni trukissa pultil- 
la, joka oli vedettäessä irronnut 
mutterista. Vastapaino oli tästä joh- 
tuen alapäästään muuttanut asentoa 
ja samalla irronnut myös korvak- 
keista, jotka yläpäästä kannattavat 
vastapainoa.  Vastapainon = irtoa- 
minen ja putoaminen lattialle oli ai- 
heuttanut suojakehikon kallistumi- 
sen taaksepäin. Ajaja jäi istuimen 
selkänojan ja suojakehikon väliin 
puristuksiin. Miesten tullessa onnet- 
tomuuspaikalle sillalta suistuneen 
trukin moottori oli käynnissä ja ve- 
dossa käytetyssä trukissa oli virta 
päällä. 

Vainajaa jäivät kaipaamaan vai- 
mo jja kaksi alaikäistä lasta. 


Henkilökuntalehdillä tärkeä tiedotustehtävä 


Henkilökuntalehtien tehtävä ei ole 
luoda me-henkeä, sen on synnyttä- 
vä yrityksen harjoittaman yrityspo- 
itiikan ja henkilöstöpolitiikan kaut- 
ta, sanoi valt.lis. Heikki Pärnänen 
STK:sta henkilökuntalehtien yhdis- 
tyksen luentopäivillä 6. 11. 1969 Hel- 
singissä. 

Työmarkkinoiden keskusjärjestö- 
jen neuvottelijoiden viime keväänä 
hyväksymä yritysdemokratia- 
sopimusluonnos korostaa mm. yh- 
teistyön ja informaation lisäämisen 
tärkeyttä työmarkkinaosapuolten 
keskeisissä suhteissa työpaikalla. 
Henkilökuntalehti tullee olemaan 


eräs tärkeä yhteistoiminnan (kohde 
ja keskeinen tieitojen (kanavoija. 
Monessa suomalaisessa yrityksessä 
sen merkitys tässä mielessä onkin 
jo ymmärretty. 

SAF:n jäsenyrityksisään Ruotsissa 
vuosi sitten suorittama tiedustelu 
osoitti, että vajaa 2/3 sikäläisistä 
henkilökuntalehdistä ilmestyi 3—6 
kertaa vuodessa, noin kymmenes osa 
enemmän kuin kerran kuukaudessa 
ja lopuit vain pari kertaa vuodessa. 
Parikymmentä = prosenttia 'henki- 
lökuntaleihdistä oli nimenomaan sel- 
laisia, jotka ajoittivat ilmestymis- 
aikansa tuotantokomiteoitten istun- 


tojen yhteyteen välittäen informaa- 
tiota. 

Vastaavia tietoja tilanteesta Suo- 
messa ei ole käytettävissä. Yleis- 
suunta lienee kuitenkin melko sa- 
manlainen. Parantamisen varaa se- 
kä tiedon lähettäjien että sen vas- 
taanottajien akitiviteetin lisäämisek- 
si lienee kuitenkin olemassa, sillä 
eräs toinen Ruotsissa vast'ikään 
suoritettu = tiedustelu = puolestaan 
osoitti, että tietoja oman työpaikan 
tärkeistä tapahtumista sai henki- 
lökuntalehden (kautta vain 4 %/ hen- 
kilökunnasta. 

(TA — 20/14. 11. 69) 
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KIITÄMME 


Parhaat kiitokseni kaikille, jotka 
muistitte minua täyttäessäni 8. 12. 69 
60 v. 

Saara Luhtala 


linen kiitos Tampellan joh- 
amistani polttopuista. 
Anna Niemi 


S 
a. 


I sydämellisesti Tampellan 
Huolto ry:tä, työnjohtoa ja työto- 
vereita huomaavaisuudesta jäädes- 
säni 13. 11. 1969 työkyvyttömyys- 
eläkkeelle. 


Matti Virtain 


Parhaimmat kiitokset Pellavateh- 
taan kutomon laitosmiehille, kuto- 
jille sekä kaikille työtovereille, jot- 
ka muistivat minua lahjoin ja !kuk- 
kasin jäädessäni eläkkeelle. 

Jaakko Pallas 


Sydämellinen kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle sekä työtovereille, jot- 
ka otitte osaa suruuni mieheni kuo- 
leman johdosta. 

Jenny Maunula 


Lämmin kiitokseni työnjohtajilleni, 
työtovereilleni sekä Huolto ry:lle 
suuriarvoisesta huomaavaisuudesta 
jäädessäni eläkkeelle. 

Ida Paju 


Kiitän niitä nykyiseen ja entiseen 
Tampellan 'henkilökuntaan kuulu- 
via, jotka ymmärtäen olette suhtau- 
tuneet asioihini ja henikilööni. Kii- 
tos lahjoista, joilla muistitte minua 
siirtyessäni eläkkeelle. 


Sydämelliset kiitokset Huolto ry:lle, 

työnjohtajalle ja työtovereille muis- 

tamisesta jäädessäni eläkkeelle. 
Anton Valli 


Parhaat kiitokset Huolto ry:lle saa- 
mastamme joulurahasta. 


Helvi ja Armas Koivuvuori 
Parhaat kiitokset Tampellan Huolto 
ry:lle saamistani rahalahjoista sai- 


rauteni aikana. 
Annikki Perälä 


ÄLÄ TEE KUTEN RISKI-KALLE! 


Kääri hihat ylös jos ne ovat väljät 
tai roikkuvat! 
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Sydämellinen kiitos Teille Masuu- 
ninmäen asukkaat huomaavaisuu- 
destanne jouluna. 


Talonmies Rantasen perhe 


Kiitän työnjohtajiani, työtovereita- 
ni ja Tampellan Huolto ry:tä saa- 
mastani joulurahasta. 


Heikki Helminen 


Kiitän sydämellisesti Tampellan 
Huolto ry:tä, työtovereita ja kaik- 
kia, jotka muistitte minua mieheni 
poismenon johdosta. 


Elma Andsten 


Sydämelliset kiitokseni työnjohta- 
jille, työtovereille ja Huolto ry:lle 
saamastani rahalahjasta jäädessäni 
sairauseläkkeelle. 
Parhainta onnea alkaneelle vuodel- 
le. 

Auno Gustafsson 


Kiitän Oy Tampella Ab:n johtoa 
saamastani joulurahasta. 


Karl A Kullberg 


Parhaimmat kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle saamistani puista ja 
rahasta. 

Hyvää Uutta Vuotta toiivottaen 


Pauli Nurmi 
Sydämelliset kiitokseni Tampellan 


Huolto ry:lle saamistani puista ja 
rahasta. 


Toivo Laine 


Lämpimät 
huomaava 


eläkkeelle 


Paavo Villamo 


Parhaat kiitokseni Tampellan Huol- 
to ry:lle saamistani lahjapuista. 


Ester Peltonen 


Sydämellinen kiitos Oy Tampella 
Ab:lle minulle osoitetusta huomaa- 
vaisuudesta jouluna 1969. 
Hyvää menestystä alkaneelle vuo- 
delle 

Eino Nurminen 


Parhaat kiitokseni Huolto ry:lle 
saamistani joulupuista ja raha- 
lahjasta. 


Albert Salminen 


Parhaimmat kiitokseni Oy Tampella 
Ab:n johdolle saamistani puista ja 
rahasta. 
Onnea alkaneelle vuodelle 

Matti Rantanen 


Parhain kiitokseni Tampellan Huol- 
to ry:lle saamastani joulurahasta. 


Väinö Lehtinen 


Kiitän saamastani joulurahasta ja 
polttopuista. 
Tilda Rantanen 


Sydämellinen (kiitokseni teille kai- 
kille jotka muistitte minua täyttäes- 
säni 50 vuotta. 

Kaarlo Järvensivu 


Parhaimmat kiitokseni 
Huolto ry:lle 
jouluavusta. 


Tampellan 
ja terveyssisarelle 


Vaito Rovio 


Sydämellinen kiitokseni ystävälli- 
sestä huomaavaisuudesta eläkkeelle 
siirtyessäni. 

Elle Harjula 


Sydämellinen kiitokseni Oy Tam- 
pella Ab:n johdolle saamistani jou- 
lulahjapuista ja rahasta. 

Lauri Humpas 


Sydämelliset kiitoksemme Tampel- 
lan johdolle saamistamme joululah- 
joista. Onnellista vuoden jatkoa 
Heikki- 
nen 


Suoma Vaanen ja Helmi 


Parhain kiitokseni Tampellan Huol- 
to ry:lle joululahjasta. Hyvää vuo- 
den jatkoa 

Martti Väänänen 


Sydämelliset kiitoksemme kaikille, 
jotka muistivat meitä jouluna 
1969. 

Pekolan talonmies perheineen 


Sydämellinen kiitokseni Pekola 29:n 
asukkaille ja kaikille, jotka muisti- 
vat minua jouluna 1969. 

Siivooja 


Sydämelliset (kiitokset Tampellan 
johdolle saamistani joulurahasta ja 
puista, sekä huoltosisarelle rva 
Murtoniemelle ja poliklinikan sisa- 
rille auliista huolenpidosta sairau- 
teni aikana. : 
Lauri Pihkakorpi 


Parhaimmat kiitokset Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani rahalahjoi- 
tuksesta. 

Urho A Oksanen 


Kiitän työtovereitani huomaavai- 
suudesta merkkipäivänäni. 
Hugo Laine 


Parhaimmat kiitokseni kaikille, jot- 
ika muistivat minua täyttäessäni 50 
vuotta. 

Kauko Hindberg 


Parhaimmat kiitokseni Lapinnie- 
men Puuvillatehtaan johdolle saa- 
mastani joululahjasta. 

Ida Viitanen 


Parhaat kiitokseni Lapinniemen 
Puuvillatehtaan johdolle joulupake- 
tista. 

Aino Mäkinen 


Parhaimmat kiitokset Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani huomaa- 
vaisuudesta sairauteni aikana. 


Seppo Nikander 
Sydämelliset kiitokseni kaikille, jot- 
ka muistivat minua siirtyessäni 
eläkkeelle 1. 1. 70. 

Elli Toivonen 

Sydämelliset kiitokset kaikille, jot- 
ka muistivat minua uudenvuoden- 
päivänä. 

Paavo Lahtinen 
Sydämellinen kiitokseni Tampellan 
johdolle saamistani joulupuista. 


Rosa Nokala 


Parhaimmat kiitokseni Huolto ry:lle 
saamastani avusta. 


Heimo Videman 


Kiitokset Tampellan Huolto ry:lle 
saamastani joulurahasta. 
Anna Suvia 


Lämpimät kiitokseni työtovereille 
jäädessäni eläkkeelle. 
Edla Muurinen 


Parhaat kiitokseni Lapinniemen 
tehtaan johdolle ja 'työtovereille 
osakseni tulleesta huomaavaisuu- 


desta jouluna. 
Maija-Liisa Nurminen 


Kiitos Tampellan Huolto ry:lle ja 
teille kaikille, jotka muistitte minua 
sairauteni aikana. 

Taimi Salmi 


Lämmin kiitokseni teille kaikille, 
jotka muistitte minua siirtyessäni 
eläkkeelle. 

Kalle Järvinen 


Sydämellinen ikiitokseni huoltoren- 
kaalle saamastani rahalahjasta sai- 
rauseläkkeelle siirtyessäni. 


Martti Järvinen 


Kiitän saamistani polttopuista. 


Linnea Isokorpi 


Parhaimmat kiitokseni saamastani 
joulurahasta ja joulupuista. 
Juho Supperi 


Sydämellinen kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani yllättäväs- 
tä joululahjasta. 

Terttu Rimpi 


Pyydän esittää parhaimmat kiitok- 
seni saamastani joulurahasta ja elä- 
keläisille = järjestetystä = jouluate- 
riasta. 

Nestor Kankaansyrjä 


Parhaimmat kiitokseni Huolto ry:lle 
raha-avustuksesta, jonka sain en- 
nen joulua. Hyvää Uutta Vuotta toi- 
vottaen 

Emmi Viitanen 


Parhaat kiitokseni Huolto 
saamastani joululahjasta. 


Teuvo Piiroinen 


ry:lle 


GÖR INTE SOM RISK-ABEL! 


Kavla upp ärmarna eller ha 
dem väl ätsittande! 


Shakinpäivän päätilaisuus Tampellan juhlatalossa 


Valtakunnallista shakinpäivää 


vietettiin 18. tammikuuta kautta maan. 


Päivän päätilaisuus oli Tampereella Tampellan juhlasalissa. Tilaisuuden 
ohjelmassa oli musiikkiesityksiä, shakkiaiheisia tehtäväratkaisu-, siirto- 
arvaus- ja tietokilpailuja sekä Tampereen vuoden 1970 mestaruuskilpai- 
lun palkintojen jako. Pidettiin myös paneelikeskustelu aiheesta ”Mihin 


shakki kuuluu ja mitä se on?” 


Keskusteluun ottivat osaa seurakunnan, 


kaupungin, teollisuuslaitosten, kulttuurin, urheilun ja shakin edustajat. 
Lopuksi pelattiin simultaani — vastapelaajana Olavi Neuvonen Lokomolta. 


Lapinniemen 
keilailukilpailut 


Korjauspajan joukkue peri voiton 
Tampellan keilahallissa Tampereel- 
la 23.11.69 pidetyissä kilpailuissa. 
Hyvänä kakikosena ja loppuun asti 
kovan vastuksen voittajalle anta- 
neena oli yhdistetty joukkue. Tässä 
8-sarjan ja 6-miehisin joukkuein 
suoritetussa kilpailussa muodostui 
järjestys seuraavaksi: 


1) Korjauspaja 8154 pist, 2) Yh- 
distetty 8101, 3) Viimeistämö 7566, 
4) Kehräämö 7 285. 

Korjauspaja sai ensimmäisen 
kiinnityksen yhtiön lahjoittamaan 
kiertopalkintoon. Henkilökohtaisesti 
6 parasta olivat: 

1) Jouni Helenius 1526, 2) Reijo 
Hovilainen 1444, 3) Arvo Virtanen 
1 422, 4) Veikko Uskali 1 414, 5) Ilkka 
Leino 1 405, 6) Aarne Laine 1385. 


Kuvassa Tampereen paras Heikki 

Matikka saa palkintonsa Tampel- 

lan shakkikerhon puheenjohtajal- 
ta Aatos Haapaselta. 


Pikkutietoa alkoholin kulutuksestamme 


ALKON MYYNTI (pl.olut) 
TAMMI-ELOKUUSSA v. 1969 


Vähittäismyynti 
Litraa 


AA EkaY: [ot S OENtUN 6 009 306 + 5,9 
Muut väkevät juomat 3 406 030— 0,9 
Väkevät juomat yht. 9415336 + 3,3 
Väkevät viinit ...... 4 341294 + 0,4 
Miedot viinit ...... 3 338 285 — 1,7 
Viinit yhteensä .... 7679579— 0,6 
Long drink-juomat 12080274 — 12,1 


Myynti 
ravintoloille 


1185547 + 57,1 
1 190 900 + 9,0 
2376 447 + 28,7 

599134 — 3,0 

598 104 + 22,4 
1197238 + 82 
1 020 545 + 73,4 


Yllä olevasta taulukosta ilmenee, 
että väkevien juomien kokonais- 
myynti oli vuoden 1969 tammi-elo- 
kuussa 7,8 % suurempi kuin vas- 
taavana aikana v. 1968. Kasvu on 
johtunut miltei yksinomaan viinan 
myynnin lisääntymisestä ja se puo- 
lestaan on tapahtunut miltei koko- 
naan ravintolamyynnin osalta. Vii- 
nien ryhmässä kasvu on hyvin 
lievä. Long drink -juomien kohdal- 
la nousu sen sijaan on tuntuvan 
suuri mutta ryhmä sinänsä on yli- 
voimaisesti pienin. 


Kokonaismyynti 


7310667 + 12,3 
4 629 475 + 1,4 
11 940 142 + 7,8 
4 940 893 — 0,0 
3 937 229 + 1,3 
8 878 122 + 0,5 
2110293 + 16,0 


Eri juomaryhmien prosentuaalinen 


osuus 100 ":n alkoholiksi lasketus- 
ta myynnistä 


v. 1968 
MALLASJUOMAT 32,5 
VIINIT 17,6 
MUUT VÄKEVÄT JUOMAT 20,2 
VIINAT 29,9 


v. 1969 tammi-elokuut 
MALLASJUOMAT 51,2 
VIINIT 119 
MUUT VÄKEVÄT JUOMAT 13,7 
VIINAT 23,2 


Alkoholimenojen osuus koko yksi- 
tyisestä kulutuksesta oli Suomessa 
v. 1967 4,8, Ruotsissa 6,9 ja Norjas- 
sa 4,6 %o. Tämän hetkisen kulutus- 
arvion mukaan ko. osuus tulee 
v. 1969 olemaan Suomessa noin 7 %o 
eli ilmeisesti hiukan enemmän kuin 
esim. Ruotsissa. Nettokansantuot- 
teesta alkoholimenot olivat maas- 
samme v. 1968 3,9 %. V. 1969 täksi 
osuudeksi arvioidaan tulevan 
5—6 o. 

Keskioluen myynnin kasvu on 
muuttanut alkoholijuomien kulu- 
tuksen rakenteen. Jo v. 1968 pääs- 
tiin mietojen juomien osuudessa 
yli 50 % rajaan. 1969 tammi-elo- 
kuussa mietojen juomien osuus oli 
63 %% ja yksistään mallasjuomien 
osuus jo yli 51 o. Viimeksi maini- 
tussa on keskioluen osalta yli 40 
prosenttiyksikköä. 
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ONNITTELEMME! 


108v.-1758; 


0-v12. 8; 70 v. 5.4. 70:v. 25.18: 65 v. 22.3. 
eläkeläinen Arvi ent. seppä Vilho ent. kehrääjä ent. esimies ent. piirtäjä 
Saransaari, Johannes Lehtinen, Ellen Maria Paavo Edvard Reino Kustaa 
Tampellaan kone- Tampellaan Valkama. Tamminen, Leivola, 

pajalle 17. 9. 1915 19. 11.47, eläk- Tampellaan Tampellaan Tampellaan 

ja uudelleen keelle 17. 6. 63 6. 9. -21, eläkkeelle 16. 11. 19, eläk- 17. 3.27, eläkkeelle 
24. 1. 1922, eläk- 27. 3. -65. keelle 31. 12. 67 30. 4. 67 


keelle 1.4. 1967. 


Inkeroinen 


Tampellaan 
7. 4. 


1964 


50 v. 13.4. 


50 v. 6. 4. 
paikallismyyjä höyryvasaran 
Veikko Arponen = käyttäjä 
Inkeroinen Paavo Villiam 
Tampellaan Kanerva, 
24. 2. 1947 Tampellaan 

23. 4. 45 
85 VUOTTA 


85 v. 28.3. ent. karstaaja Eva Stiina 
Eskelinen, Tampellaan 23. 1. 22, 
eläkkeelle 1. 9. -48. 


85 v. 14.4. ent. puolaaja Julia Emi- 
lia Hast, Tampellaan 22. 10. 20, eläk- 
keelle 1. 9. -48 
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60 v. 9.3. 60 v. 6.3. 
työnsuunnit. Sulo työnjärjest. 

i Vihtori Seuranen, Reino Valdemar 
Inkeroinen Tampellaan Jokinen, 
Tampellaan 23. 12. 41 Tampellaan 
2. 1.:1933 8.6.31 


50 v. -27:.3. 50 v. 6. 4. 
seppä rot.kon. hoit. 
Unto Kuuluvainen Vilho Mäkelä 
Inkeroinen Inkeroinen 
Tampellaan Tampellaan 
1. 8. 1949 19. 10. 1948 


85 v. 16.4. eläkeläinen Julius Kuu- 
sisto, Tampellaan 8. 2.25, eläkkeelle 
15. 2. 58 


80 VUOTTA 


80 v. 6.4. ent. häkilöitsijä Anna 
Mönkkönen, Tampellaan 1.2.-40, 
eläkkeelle 1. 2. 60 


50 v. 11. 4. 


D00SVT2:3I! 

rullapakkaaja eläkeläinen 
Kauko Oja Elna Sinisalo 
Inkeroinen Inkeroinen 
Tampellaan Eläkkeelle 
15. 10. 1938 1. 8. 1969 


80 v. 11.3. eläk. Enna Maria Pynnö- 
nen, Tampellaan 4. 8. 10, eläkkeelle 
kesäk. -49. 


80 v. 26.3. ent. sorvaaja Urho Eino 
Johannes Valtanen, Tampellaan 
24. 10. 32, eläkkeelle 7. 8. 59 


80 v. 22.4. ent. säättiläinen Martta 
Sofia Hautamäki, Tampellaan 
29. 10. 03, eläkkeelle 15. 4. 51 


75 VUOTTA 


75 v. 22.3. eläkel. Väinö Holm, 
Tampellaan = 3.10.36, eläkkeelle 
20.1. 61 

70 VUOTTA 


70 v. 4.4. ent. karstakoneen käyttä- 
jä Suoma Saarinen, Lapinniemelle 
9. 10. 33, eläkkeelle 1. 5. 65. 


70 v. 30.4. ent. kutoja Aina Virta- 
nen, Lapinniemelle 30.9.30, eläk- 
keelle 1. 5. 65. 


70 v. 5.3. ent. kiillottaja Arvo Alek 
si Jokinen, Tampellaan 7. 1. 48, eläk. 
9.7.65 


70 v. 19. 3. eläk. Hilja Maria Pynnä, 
Tampellaan 14. 2. 42, eläkkeelle 
1. 2. 64 


70 v. 18.3. ent. roovikehrääjä Ida 
Maria Suominen, Tampellaan 
4.4. 23, eläkkeelle 10. 4. 65 


65 VUOTTA 


65 v. 29. 3. ent. osastonjoht. Aarne 
Aleksander Lindström, Tampellaan, 
13. 9. 28, eläkkeelle 30. 9. 60 


65 v. 13.3. ent. emännöitsijä Lempi 
Kurjanen, Tampellaan 1. 6. 52, eläk- 
keelle 31.10. 67 


65 v. 12.3. parsija Helmi Maria Kal- 
lioinen, Tampellaan 21. 2. 22 


65 v. 15.3. päivystäjä Yrjö Sakari 
Rantanen, Tampellaan 30. 5. 21 


65 v. 4.4. siivooja Hilja Tuhkanen, 
Tampellaan 11. 5. 59 


65 v. 14. 4. sähköasentaja Kalle Erk- 
ki Järvinen, Tampellaan 21.9.27 
eläkkeelle 30. 11. 69 


65 v. 7.4. ent konttoristi Elsa Ka- 
tajala, Tampellaan 15. 8. 24, eläkkeel- 
le 31. 5. 67. 


65 v. 6.4.05 ent. konttoristi Sylvi 
Solin, Tampellaan 1. 9. -23, eläkkeel- 
le 30. 4. 67. 


65 v. 3.4. enit. kutoja Tyyne Vuori, 


Tampellaan —= 18.10.26, eläkkeelle 
30. 6. 68 
60 VUOTTA 


60 v. 9.4. kertaaja Ida Kahila, La- 
pinniemelle 31. 1. 50 


60 v. 18.4. karstakoneen käyttäjä 
Helmi Tuomisto, Lapinniemelle 
10. 1. 55. 


60 v. 11. 3. kirvesmies Edvard Lahti, 
Tampellaan 3. 5. 48 


60 v. 30.3. pehmittäjä Aino Helena 
Järvinen, Tampellaan 8. 8. 50. 


60 v. 12. 3. putkimies Urho Lennnart 
Helin, Tampellaan 11. 6. 46 


60 v. 8. 4. viilaaja-asent. Eero Rafael 
Mäkelä, Tampellaan 4. 4. 68 


50 VUOTTA 


50 v. 30.3. kehrääjä Rauha Tarvai- 
nen, Lapinniemelle 2. 4. 57. 


50 v. 11.4. langanjakaja Alli Taina, 
Lapinniemelle 15. 9. 60. 


50 v. 10.3. maalari Ensio Antti Sa- 
volainen, Tampellaan 7. 3. 68 


50 v. 7.4. värimies Tenho Rantala, 


Inkeroinen, tullut Tampellaan 
16. 4. 51. 
50 v. 19.4. apumies Arne Helge 


Forssell, Tampellaan 15. 1. 69 


50 v. 28.2. myyntipäällikkö Bengt 
Henrik ÄAdahl, Tampellaan 1. 1. 69 


50 v. 19. 3. asennustoimiston esimies 
Lasse Jalmari Lahtinen, Tampel- 
laan 26. 11. 59 


50 v. 10. 4. koneompelija Lempi Ma- 
ria Perämaa, Tampellaan 7. 2. 48 


50 v. 17.4. kehrääjä Saima Aarnio, 
Tampellaan 6. 5. 54 


50 v. 26.4. parsija Jenny Mirjam 
Saaristo, Tampellaan 9. 10. 61 


50 v. 13.3. puuseppä Arvi 
Janger, Tampellaan 13.5.57 


Viljam 
50 v. 3. 4. rullaaja Siiri Ingeborg 
Lehikoinen. Tampellaan 12. 4. 62 


50 v. 29. 4. kertaaja Anna-Liisa Var- 
tiainen, Tampellaan 1. 8. 39 


NTIHTI TY 


15. 11. 69 Matti Koivumäki ja Marita 
Orvokki Humpas Pellavatehtaan 
kutomosta. 


TaPa jatkaa 
II divisioonassa 


Tampellan Palloilijat pelaa tänä 
vuonna toista kauttaan Suomen-sar- 
jassa, joka nyt on nimeltään II di- 
visioona. Mestaruussarjan nimeä ei 
ole muutettu. 

Joukikue on aloititanut jo tunnolli- 
sen harjoittelun tähtäimessään en- 
tistä parempi menestys. Joukkuetta 
valmentaa vuoden tauon jälkeen 
Väinö Kaitila. Vahvistuksiakin on 
saatu. Valkeakosken Koskenpojista 


ovat siirtyneet Olli Peräsalo ja Har- 


ri Ahlstedt sekä Valkeakosken 
Pallo-Sepoista Tapio Koivisto. Inke- 
roisten Purhaa viime suvena edus- 
tanut Ossi Artima pelaa TaPa:n ri- 
veissä myös. Edustusjoukkueeseen 
ovat pyrkimässä myös entiset viri- 
läiset Ahti Fernelius ja Pentti Hur- 
mavaara sekä Helsingin Ponnistuik- 
sesta Tamipellaan töihin muuttanut 
Pekka Törönen. 


VAINAJIA 


28. 11.69 kuoli ent. vartija Edvard 
Heikkilä. Hän oli syntynyt 
10. 5. 1888 Teiskossa, tullut Tampel- 
laan 19. 5. 37, eläkkeelle 7. 8. 59 


29. 10. 69 kuoli eläk. Tyyne Maria 
Jokinen. Hän oli syntynyt 29. 6. 1900 
Kangasalla, tullut Tampellaan 
2.5.28, eläkkeelle 29. 1. 51. 


1. 12. 69 kuoli 
eläk. Lauri Gun- 
nar Kivinen. Hän 
oli syntynyt 
13. 1. 02 Jämi- 
järvellä, tullut 
Tampellaan 

17. 5. 45. 


9.12. 69 kuoli eläk. Elli Maria Vuori- 
virta. Hän oli syntynyt 31.5. 1900, 


tullut Tampellaan 5.6.1928, eläk- 
keelle 1.1. 1951. 
2. 9. 69 kuoli ent. kuivaaja Hilja 


Mariana Lahtinen. Hän oli syntynyt 
13. 5. 1884 Vesilahdella, tullut Tam- 
pellaan 7. 8. 1914, eläkkeelle 1. 2. 53. 


7122.11.69 kuoli 
eläk. Kaarlo Sa- 
kari Vaarna. Hän 
oli syntynyt 
6. 9. 1897 Huittisis- 
sa, tullut Tampel- 
llaan 10. 7. 26, 
eläkkeelle 

7. 9. 63. 


30. 12. 69 kuoli kursooja Tuomo Jo- 
hannes Ojala. Hän oli syntynyt 
14. 12.25 Tampereella, tullut Tam- 
pellaan 23. 11. 45. 


4.1. 70 kuoli ent. var.hoit. Onni Mi- 
kael Heikkinen. Hän oli syntynyt 
20. 5. 04 Kangasalla, tullut Tampel- 
laan 5. 9. 26, eläkkeelle 24. 9. 68 


31. 12.69 kuoli eläk. Jenny Dagmar 
Mäkinen. Hän oli syntynyt 20. 5. 88 
Mouhijärvellä, tullut Tampellaan 
12. 3. 27, eläkkeelle 16. 3.5 7. 


Tiedättekö muuten 
paljonko Suomessa on 
tarhaminkkejä ? 

Suomessa on tällä haavaa tarha- 
minkkejä noin 1300 000 (kappaletta. 
Ne asuvat noin 1600 minkkitarhas- 


sa, joista valtaosa sijaitsee Pohjan- 
maan rannikkoseudulla. 


63 


JULKINEN 
OPINTO- 
TUKI 
EDISTYY 


Vaikka opiskelijoille ei vielä mak- 
setakaan säännöllistä palkkaa, va- 
rojen puutteen ei enää pitäisi olla 
esteenä opiskelulle. Jokainen opis- 
kelija, ellei hän ole hyvin varakas 
tai menesty opinnoissaan hyvin 
huonosti, voi saada pankkilainan 
ja sille valtiontakauksen. Ellei 
opiskelija ole kovin tuhlailevainen, 
hän pystyy suoriutumaan opinnois- 
taan tällaisten pankkilainojen tur- 
vin varsin hyvin ilman ylivoimai- 
sia taloudellisia huolia. 


Opintolainalain piiriin 
kuuluvat oppilaitokset: 


Helsingin yliopisto 
Oulun yliopisto 
Jyväskylän yliopisto 
Äbä Akademi 
Turun yliopisto 
Tampereen Yliopisto 
(myös opetusjaostot) 
Teknillinen korkeakoulu 
Eläinlääketieteellinen korkeakoulu 
Kauppakorkeakoulu 
Svenska Handelshögskolan 
Handelshögskolan vid Äbo Akademi 
Turun kauppakorkeakoulu 
vassa kauppakorkeakouli u 


un korkeakoulu 
Kuopi on korkeakoulu 
Sibelius-Akatemian yleinen, koulu- 
musiikki- ja kirkkomusiikkiosasto 
Taideteollisen oppilaitoksen 
Taideteollisuusopisto 
Svenska social- och 
kommunalhögskolan 
Helsingin kotitalousopettajaopisto 
Helsingin käsityönopettajaopisto 
Helsingin väliaikainen 
opettajakorkeakoulu 
Turun väliaikainen 
opettajakorkeakoulu 
Tampereen kieli-instituutti 
Turun kieli-instituutti 
Savonlinnan kieli-instituutti 
Helsingin Sihteeriopisto 


Oppilaitokset, joiden opiskelijat 
saavat valtiontakauksen, ovat: 


Ammattikoulujen opettajaopistot 
Ammattiopistot 
Kansakoulunopettajaseminaarit 
Kauppaopistot ja liikealojen eri- 
koisalojen opistotasoiset oppilai- 
tokset 
Kotitalousopettajaopistot 
Kotiteollisuusopettajaopistot 
Lastentarhaseminaarit 
Maatalouden ammattiopistot 
Metsä- ja puutalouden opistot 
Sairaanhoito-opistot 
Tekniset opistot 
Merenkulun ammatilliset 
oppilaitokset 
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euupella 


Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 
Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 
26. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 


puheenjohtaja vuorineuvos J Nykopp 
varatoimitusjohtaja N Björklund 
varatoimitusjohtaja C-E Forss 
johtaja H Klemetti 
johtaja K Sandsund 
sosiaalineuvos A Tienari 


Toimituskunta: 


vastaava toimittaja E Wuolio 
toimitussihteeri R Seppälä 
Heinola: os.päällikkö O Linnakko 
Inkeroinen: YM K Hernesaho 
tekn.lis. A Kärnä 
metsänhoitaja J Teerisuo 
Konepaja: insinööri P Autero 
työntutkimuspäällikkö T Leppälä 
Lapinniemi: sosiaalivirkailija M Malminen 
konttoripäällikkö O Näsi 
DI s Örn 
Pellavatehdas: DE C-G Söderlund 
apulaisjohtaja A Vikkula 


Osoitemuutosten yhteydessä pyydetään aina ilmoittamaan sekä 
uusi että vanha osoite. 


Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja 
kuvien tulee olla lehden toimituksessa 10. 3. 1970 mennessä. 


Lehdessämme julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa mie- 
lipiteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella Ab:n 
kantaa. 


Lehden kirjoitukset ovat mielihyvin lainattavissa kunhan lähde 
mainitaan. 


TEKSTIILITERMEJÄ 


Vanumattomuuskäsittely = dylan 
Koinkestokäsittely = eulan, mitin 
Muotoonneulottu trikootuote = fully fashioned 


Menetelmä, jonka avulla tuote kyllästetään vettä, likaa, palamista 
tms. vastaan = impregnointi 


Menetelmä, jonka avulla tuotteelle annetaan kiiltoa, lujuutta sekä 


täyteläisempi tuntu = merserointi 

Tavallinen saumattomien sukkien neulos, jonka etuna on silmukoi- 
den juoksemattomuus ylhäältä alaspäin = micromesh 

Kuitukangas = non-woven 

Neuleiden kutistusmenetelmä = rutrix 


Tahroja hylkivä viimeistys = scotchgard 
Lankojen numerointijärjestelmä, joka ilmoittaa 1000 m pitkän lan- 


gan painon grammoina. Esim. tex 20 merkitsee, että 1000 m lankaa 
painaa 20 g = tex 


TUTUT, LUOTETTAVAT TAMMER-PALOLETKUT VALMISTETAAN NYT TAMPELLASSA 

Tämä on todellista ja arvokasta palopostia: Tammer-paloletkujen valmistus on siirtynyt Tampellalle. 
Se merkitsee useaa hyvää asiaa. 

Monessa mielessä tärkeä kotimaisten paloletkujen valmistus on edelleen taattu. 
Tammer-paloletkujen laatu tulee pysymään vähintään yhtä korkeana kuin tähänkin saakka. 
Tampellan laboratorioissa pyritään löytämään keinoja letkujen kehittämiseksi yhä paremmiksi. 
Tammer-paloletkujen ennestäänkin edullinen hintataso pystytään säilyttämään. 

Tammer-paloletkut kestävät kilpailunkin paineen. 

Muistakaa aina pyytää Tampellan paloletkuja. Alan erikoisliikkeistä. 

TAMMER PALOLETKUT - keveät, taipuisat, korkeissakin paineissa tiiviit 

e PELLAVA - kumittamaton e PELLAVA - latexkumitettu e PUUVILLA/POLYESTER - latexkumitettu 
e 100 % POLYESTER - latexkumitettu 


SRS OO KONE 


Olemme hälytysvalmiudessa:. 


ampella 


Delia 


Värikästä 
toimintaa. 
asteikon täydeltä 


AALTOPAHVIPAKKAUKSET, VOIMAPAHVIPAKKAUKSET, KOTELOT, 
PAKKAUSJARJESTELMAT, MUOVIPUSSIT JA KANTOKASSIT 


OY TAMPELLA AB N $ TAMBOX-TEHTAAT 


TURKU 330231 - OULU 42276 
KONTTORI: INKEROINEN 951-56 781 


PIIRIMYYNTIKONTTORIT: HELSINKI 647 114 
TAMPERE 30050- VAASA 12409 


